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Vorrichtung zum Extrudieren von Thermoplasten 
Beschreibung 

5 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Extrudie- 
ren von Thermoplasten, die mindestens eine EntgasungsSf fnung um- 
fasst. Des Weiteren betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Her- 
stellen von Thermoplasten in einer Schneekenmaschine unter mecha- 

10 nischer Entwasserung. Dartiber hinaus betrifft die vorliegende Er- 
findung die Verwendung der Vorrichtung zur Herstellung von 
schlagzah modif zierten Thermoplasten oder Polymerblexids, die 
schlagzah modif izierte Thermoplaste enthalten. Weitere bevortugte 
AusfUhrungsformen sind den Anspruchen und der Beschreibung zu 

15 entnehmen. 

Die Entgasung und EntwHsserung von Thermoplasten mittels 
Schneckenmaschinen ist bekannt: 

20 So werden in der JP-A 2-286208 drei unterschiedliche Sntwasse- 
rungsverfahren mittels eines Extruders, der mit zwei Schnecken 
bestttckt ist, offenbart- Dem Extrusionsgut wird jeweils Feuchtigr- 
keit in flussiger Form und zusatzlich gasftfrmig ttber Seiher- 
geh&use entzogen. 

25 

Das Dokument JP-A 57167303 beschreibt, dass Extrusionsgut (in 
diesem Falle z.B- AusschlSmmungen von Polymerteilchen) in einen 
Zweischneckenextruder dosiert, entwasssert, entgast und geknetet 
wird. Flussaufwarts von der Kompress ions zone kann Wasser in fliis- 
30 siger Form aus dem Extruder austreten. Restfeuchte kann gasformig 
entweichen. Als Entwfisserungsof fnungen werden Seihergehause 
verwendet . 

Die JP-A 60222223 offenbart ein Verfahren bei dem Extrusionsgut 
35 (bevorzugt Lebensmittel aber auch andere Materialien) wasser in 
flussiger Form entzogen wird. Die EntwSsserung erfolgt mittels 
eines Zweischneckenextruders . Der Austrag der Feuchtigkeit er- 
folgt rttckwarts duroh eine of fnung, die gewunschtenf alls an eine 
Vakuumpumpe angeschlossen ist. 

40 

In der W0 98/13412 werden Schneckenmaschinen beschrieben, die 
mindestens einsn Abcjuetschabschnitt mit mindestens einem Stauele- 
ment und einer zugehorigen Entwasserungsof fnung stromauf warts vor 
dam ersten Stauelement aufweisen. Daruber hinaus enthalten die 
45 Schneckenmaschinen Entgasungsabschnitte, die nach dem Letzten 
pia~tifi*ierungsabschnitt liegen- Die Entgasungs- und Ent- 
w&sserungsQf fnungen konnen mit einer Vorrichtung versehen sein, 
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die das Austreten von Extrusionsgut verhindert. Riickhalte- 
schnecken werden als far diesen Zweck bevorzugt beschrieben. Wei- 
ter wird beschreiben, dass sich Seihergehause oder siebe nicht 
dazu eignen, Entwas serun gsof f nungen abzudecken, da Seihergehause 

-5 zu sctoelrr-vsifBtopfea. "Siebe haben darfiber hinaus den Wachteil 

mechanisch instabil zu sein. Entgasungsof fnungen werden gemafi der 
WO 98/13412 bevorzugt nicht abgedeckt. 

Siebe oder Filter in Extrusionsvorrichtungen dazu zu verwenden, 
10 um die Schmelze zu reinlgen, war bekannt: 

Beispielsweise war aus der US 5,055,244, der EP-A1 229 346 oder 
der EP-A2 728 510 bekannt, das Extrusionsgut vor dem Spritz- 
giessen zu Reinigungszwecken durch einen Filter zu pressen. Aus 
15 der DE-A1 23 122 war des Weiteren bekannt, dass eine mit einem 
Panzersieb mit einer Durchlassigkeit von 40 |i abgedeckte Extru- 
sionsSffnung zur Herstellung extrem dOnner Faden verwendet werden 
kann. 

20 Eine Spritzgussmaschine zum Entgasen hygroskopischer Spritzmate- 
rialien 1st in der DE-A1 42 37 174 beschrieben. Die Schnecke 
lauft in einem Zylinder, dessen Wand mehrlagig aufgebaut ist- Die 
innere Wand ist aus einem Sintermetall ausgebildet. Dieses ist 
fiir den Feuchtigkeitsdampf durchlassig. Der Dampf , der das Siix- 

25 termetall passiert hat, wird Qber Kanale, die sich in der Zylirx- 
derwand befinden, abtranspor ciert . Der Zylinder ist mit einer au- 
fieren Wand als HUlle umgeben. 

Aus der CH 512 979 geht eine Ext rus ions vorrichtung fiir Kunst- 
30 stoffe hervor, die auch dem Entwassem der zu behandelnden Mate- 
rial ien dienen kann und die auf einem ahnlichen Prinzip berubt. 
Das Gehause weist eine Sintermetallauskleidung auf. Diese kann 
aus aneinandergereihten Sintermetallringen bestehen. Jeder dieser 
Sincermetallringe weist aufien einen Ringkanal auf, der zum Ab- 
35 transport des durch den Sinterring getretenen Gases evakuiert 
werden kann. Diese Konstruktion hat den Nachteil, sehr aufwendig 
zu sein. 



Riickhalteschnecken verhindem sehr effektiv das Austreten des 
40 Extrusionsgutes durch die Entgasungs- bzw. Entwasserungs- 

offnungen, erfordern aber einen hohen Investitionsaufwand. Da sie 
bewegliche Telle sind, massen sie regelmaSig gewartet werden. 
Auch halten sie meist sehr feinteilige Produktpartikel nicht 
vollstSndig zuriick. 

45 
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Seihergehauee sind mat Flachen aus Lamellenpaketan ausgestattet 
da-e das Extrusionsgut zuruckhalten sollen, den Wasserdampf bzw ' 
das Wasser aber durch lange enge Schlitze einer Breite von i» 
Allgemeinen 0,1 bis 1 mm durchlassen. Sie halten das Extrusions- 
gut zwar zurtick, lassen aber feine Peststof fpartikel zu einem un- 
befriedigt hohem Anteil durch oder verstopfen hierdurch loicht 
und mttssen daher haufig gereinigt werden. Aufierdem mussen die 
fexnen durchgelassenen Partikel regelmafiig sorgfaltig eat feme 
werden, da von sehr feinen Partikeln eine Brandgefahr ausgeht. 

Innenzylinder von Extrusionsmaschinen aus durchlassigem Material 
entweder durchgangig oder in Form von Sinterringen zu fertigen ' 
ist zum einen technisch aufwendig. Zum anderen mussen die Maschi- 
nen fur die Reinigung komplett abgestellt, die Schnecke gezogen 
15 und die Maschine weiter demontiert werden. Oft halten auch derar- 
tige technische Anordnungen den in der Vorrichtung auftretenden 
Drucken nicht hinreichend gut Stand. 

Wie dem Stand der Technik zu entnehmen ist, war es nicht bevor- 
20 zugt, Entgasungs- oder Entwasserungsof fnungen mit herkomtnlichen 
Sieben abzudecken, da diese relativ schnell verstopfen und den 
meehanischen Beanspruchungen nicht hinreichend gewachsen sind. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es deshalb, eine Vorrich- 
25 tung der oben genannten Art zur Verfugung zu stellen, die die ge- 
nannten Nachteile nicht aufweist. Insbesondere sollte eixie Vor- 
richtung gefunden werden, mittels der weniger als 1 g Feinparti 
•kel pro 1 kg des an der jewedli gen Of fnung vorbeigefuhrten 
Extrusionsgutes durch die Entgasungsof fnungen aus tretenden Gase 
30 ausgetragen wird. Ziel war es ferner, dass die Vorrichtung 

mittels derer das Austreten von Extrusionsgut aus den Entgasungs- 
Sffnungen verhindert werden sollte, ei ne hohe mechanisohe Festig- 
keit haben, leicht zu reinigen sein und moglichst geringe Inve- 
st! tionskosten erfordern sollte 

35 

Demgemass wurde eine Vorrichtung zum Extrudieren von Thermopla- 
sten gefunden, die mindestens eine Entgasungsof fnung umfasst, wo- 
rin die Entgasungsof fnung mit einer Metalldrahtgewebe-Verbund- 
Platte („MVP»), einem Feinlochblech oder einer Schlitzlochblende 
•40 ausgeriistet ist. 

Als Thermoplaste konnen alle hochmolekularen oder oligomeren 
Verbindungen verwendet werden, die bei Erhehung der Temperatur 
nach uberschreiten ihrer GlasQber gangs temperatur weich werden. 
4d Kaerunter kSnnen Kunststoffe, Naturprodukte oder Pharmaka fallen 
Tnermoplaste sind dem Fachmann bekannt. Daher sind an dieser 
Stelle nur beispielhaft Polyamide, Polycarbonate. Styrolpolymere 
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Derivate, Copolymeren oder Mischungen dieser Polymeren genannt. 
Zu den Styrolcopolymeren zahlen z.B. Styrol/Acrylnitrilcopoly- 
mere, oft auch bezeichnet als SAN-Polymere, kautschukmodifizierte 
Styrolcopolymere wie ACrylnitril/Butadien/Styrolcopolymere, oft 



oft auch bezeichnet als ASA. Daneben kommen auch Derivate oder 
Varianten von SAN-Polymeren, ABS oder ASA in Betrachfc, wie solche 
au£ der Basis von alpha-Methylstyrol oder Methacrylat oder solche 
die weitere Comonomere umfassen, beispielsweise das sogenannte 
10 MASS. Selbstverst&ndlich konnen auch Mischungen von zwei oder 
mehreren unterschiedlichen Styrolcopolymerisaten eingesetzt wer- 
den. Des weiteren kommen kautschukmodifizierte Styrolcopolymere 
in Betracht, die ganz oder teilweise auf anderen Kautschuken ba~ 
sieren wie Ethyl en-Butadienkautschuken oder Silikonkautschuken. 
15 Bevorzugt werden auch Mischungen der genannten Polymere mit Poly- 
amiden, Polybutylenterephthalaten und/oder Polycarbonaten. Wei- 
tere Therrooplaste werden unten im Einzelnen aufgeftihrt . 

Als erfindungsgem&JSe Vorrichtung ist an sich jede Schnecken- 
20 maschine geeignet, die mindestens eine Entgasungsof fming umfasst 
und mittels derer Thermoplasten extrudiert werden konnen. Hierun- 
ter sollen auch Schneckenmaschinen verstanden werden, die in der 
Verarbeitung wie dem Spritzguss eingesetzt werden. Schnecken- 
maschinen sind an sich bekannt, so dass hier auf die allgemein 
25 zugangliche Literatur verwiesen werden kann. So konnen beispiels- 
weise Schneckenmaschinen eingesetzt werden, wie sie aus den oben 
genannten Dokumenten bekannt sind. lift Allgemeinen vimfassen 
- - -Schneckenmaschinen mindestens einen Dosierabschnitt ,* mindestens 
einen Plastif izierungsabschnitt und eine Austragszone* 

30 

Im Allgemeinen richtet sich die Anzahl, Anordnung und Ausgestal- 
tung der Entgasungsdf f nungen nach der Menge des Gases das die 
Schneckenmaschine verlassen soil. Beispielsweise richtet sich die 
Anzahl, Anordnung und Geometrie der En tgasungsSff nungen bei der 
35 Extrusion Wasser enthaltender Thermoplaste nach dem Wassergehalt 
des Thermoplasten und dem gewunschten Restwassergehalt des End- 
produktes „ 

ErfindvngsgemaiS weisen die Schneckenmaschinen mindestens eine 
40 Entgasungsof fnung auf. Sie kSnnen aber auch mehrere Entgasungs- 
offnungen auf weisen. Beispielsweise k6nnen sie zwei oder drei 
Entgasungsof fnungen umfassen. Es ist aber auch m5glich, dass die 
Schneckenmaschinen sehr viel mehr, beispielsweise bis zu 30, Ent- 
gasungsof fnungen auf weisen. 

45 
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Die Entgasungsoffnungen konnen sich an der Oberseite des Gehauses 
der Schneckenmaschine befinden. Sie konnen aber auch eine seitli- 
che oder nach unten weisende Anordnung haben. Auch 1st es z b 
moglich die Entgasungsaf fnungen paarweiee gegenuberliegend seit- 
5 lich oder paarweise oben und unten liegend anzuordnen. Ferner 
kann eine Kombination der genaanten Anordnungen in Betracht kom- 
men. Bexspielsweise kann die Entgasungsaf fnung jeweils einzeln 
nebeneinanderliegend oder ubereinander liegend angeordnet sein Es 
kommt jedoch auch in Betracht:, dass mehrere Entgasungsaf fnungen 
10 nebeneinaderliegend oder iibereinanderliegend angeordnet sind. 

Die Anzahl und die Position der Entgasungsaf fnungen richtet sich 
nach den aeweiligen Aufgaben. 

15 in der Regel erfolgt die Entgasung mit der Forderrichtung stro- 
mabwarts von der Dosierzone bzw. der Dosier- und der Aufschiuelz- 
zone, d.h vorwarts. Die Entgasung kann aber auch entgegen der 
Fdrderrichtung stromaaufwarts, d.h. rttckwarts zur Dosierzone er- 
folgen. Im einfachsten Fall liegt nur eine Entgasungsof fnung vor 
20 die stromauf oder stromab einer Dosierzone angeordnet sein kanT' 
Falls es mehrere Dosierzonen gibt, kann die Entgasung stromauf " 
Oder stromab zu jeder dieser Dosierzonen er folgen. 
Die Entgasungsaffhungen konnen in an sich bekannter Weise ausce- 
staltetsein und in ihrer Geometrie bekannten Of fnungen entspre- ' 
25 chen, wie sxe ttblicherweise zum Entfernen gasfarmiger Stoffe aus 
exnem Extruder verwendet werden. So konnen Entgasungsof fnungen 
verwendet: werden, die Aussparungen und/oder Bohrungen im Extru- 
der zylxnder ( Ext rudergehause ) sind. Als Entgasungsaf fnungen • sind 
bexspielsweise kreisformige Bohrungen oder Bohrungen im Form 
30 einer liegenden Acht (also zwei direkt nebeneinanderliegende 
kreisfermige Bohrungen) geeignet. wobei die Langsachse der lie- 
genden Acht beispielsweise rechtwinklig (quer) oder parallel 
Clangs) zur Forderrichtung des Extruders angeordnet sein kann 
Erne andere bevorzugte Ausgestaltung der Entgasungsof f nungen ist 
35 rechteckig, quadratisch oder oval, seitlich, oben oder unten Da- 
bei kSnnen die quadratischen oder rechteckigen Offnungen mit ab~ 
gerundeten Ecken ausgefuhrt sein. Sofern mehr als eine Ent- 
gasungsof fnung verwendet wird, ist es auch moglich, daes deren 
Geometrien unterschiedlich ist. Besonders bevorzugt sind die 
40 rechteckigen oder ovalen Entgasungsaf fnungen so angeordnet, dass 
deren langere Seite parallel zur Achse des Extruders liegt Im 
Fall, dass die Entgasungsof fnungen oben oder unten liegen, re i- 
chen die Of fnungen gemas einer Aus fiihrungs form uber alle Schnek- 
ken. beispielsweise iiber beide Schnecken einer Zwei schnecken- 
45 maschine, so dass beide Schnecken sichtbar waren. Es ist aber 
auch moglich, dass eine der Schnecken, ganz oder teilweise abge- 
deckt ist, so dass nur eine Seite entgast wird. Alternativ kann 
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die Entgasungsoffnung so angeordnet sein, dass sie nicht eng an- 
liegt, so dass zwar alle Schnecken entgast werden, aber die 
Ableitung des Gases nur iiber die nicht abgedeckte Schnecke ge~ 
schieht. Sofem die Druckverhaltnisse dies zulassen kann die Ent- 
ifl^sungi^fz^^ 

ErfindungsgemaS ist die En tgasungsof fnung mit einer Metalldraht- 
gewebe-Verbundplatte („MVP U ), einem Feinlochblech oder einer 
Schlitzlochblende ausgerustet. Darunter ist die MVP besonders 
10 bevorzugt- 

Sofern die Vorrichtung mehr als eine Entgasungsof fnung aufweist, 
ist mindestans eine davon derart ausgerQstet. In einer Aus- 
fahrungsfonn sind alle Entgasungsof fnungen auf diese Weise ausge- 

15 rustet. Nach einer anderen bevorzugten Ausf tihrungsform sind ei- 
nige Entgasungsof fnuagen so ausgerttstet und die restlichen Entga- 
sungsdf fnungen entweder offen oder mit anderen Vorrichtungen ver- 
sehen, die das Austreten des Fordergutes verhindern- Als solche 
kann z.B. eine Riickhalteschnecke dienen. So kann die Entgasungs- 

20 6£fnung oder die Entgasungs6£fnungen, an denen die Gasaustrittge- 
schwindigkeit am grSSten ist, jev/eils mit einer MVP, einem Fein- 
lochblech oder einer Schlitzlochblende ausgerustet sein, wMhrend 
die Entgasungsdf fnung oder die En tgasungsdf fnungen, an denen nur 
wenig Fordergut austrifct, offen sein kSnnen. Auch kann es vor- 

25 teilhaft sein, die Entgasungsof fnungen, bei denen verfahrens- 
bedingt hohe Drucke auftreten konnen, mit einer MVP / einem Fein- 
lochblech oder einer Schlitzlochblende auszustatten, wobei die 
jeweilige* der genannten Vorrichtungen' austrittsseitig mit einer 
Druckhaltung versehen ist. 



30 



Die MVP/ das Feinlochblech oder die Schlitzlochblende ist 
vorzugsweise in seiner Geometrie derjenigen der Entgasungsof fnung 
angepasst. So kann er kreisfSrmig sein, die Form einer liegenden 
Acht aufweisen, rechteckig, quadrat isch oder oval sein. 



35 



Die MVP, das Feinlochblech oder die Schlitzlochblende k5nnen auf 
unterschiedlichste Weise in der En tga.sungs6f fnung befestigt sein, 
Bevorzugt wird die jeweilige der genannten Vorrichtungen in einen 
stabilen Rahmen eingeschwei&t, eingelotet oder eingepresst. Der 
do Rahmen kann dann in entsprechende Aussparungen eines VerdrSngers 
in der Entgasungsdf fnung eingeklemmt, eingesteckt oder einge- 
schraubt werden. Auch die klappbare Anbringung ist moglich, wobei 
eine Seite des Rahmens mit einem fest angebrachten Schanier oder 
einer vergleichbaren Vorrichtung versehen ist. Eine variable An- 
45 bringung, beispielsweise klappbar, steckbar, schraubbar, 

klick-in, mittels eines Bajonettverschlusses hat den Vorteil, 

^■t^^^g^find^v-orig.efRrt'iqte Ra hmen schnell gewechselt werden 
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k3nnen. Hierdurch wird die Reinigung, Wartung oder Inspektion er- 
leichfcert, aber auch Mas chinenanpas sung aufgrund von z.B. Pro- 
duktwechsel* 



5 Die MVP, das Feinlochblech Oder die Schlitzlochblende kann in der 
Entgasungsof fnung derart angebracht sein, dass seine Oberflache 
plan mit der Innenwand des Extruderzylinders (Extrudergehauses) 
abschliefct- Im Allgemeinen ragt die Oberfl&che des MVP, Feinloch- 
bleches oder der Schlitzlochblende nicht mehr als das Spiel zwi- 

10 schen Schnecke und Wand in das Extruder inner e hinein. Dadurch 
wird verhindert, dass weder die Schnecke noch die MVP, das Fein- 
lochblech oder die Schlitzlochblende beschSdicft werden, Weiterer 
Vorteil einer solchen Ausgestaltung ist, dass Ablagerungen vor 
der MVP, dem Feinlochblech oder der Schlitzlochblende oder stan- 

15 diges Ankleben von Extrusionsgut verhindert wird. 

Nach einer anderen Ausftthrungsf orm kann es zweckm&fcig sein, die 
MVP, das Feinlochblech oder die Schlitzlochblende etwas zuriick- 
versetzt von der Schnecke anzubringen. Hierdurch wird der mecha- 

20 nische Kontakt zwischen Schnecke und MVP, Feinlochblech oder 
Schlitzlochblende vermisden. Allerdings kann es bei dieser Art: 
der Anbringung erforderlich sein, Vorsorge dafur zu treffen, dass 
sich keine Ablagerungen von Res ten von Extrusionsgut in den vor- 
handenen Totvolumina bilden. Eine zurttckversetzte Anbringung kann 

25 dann besonders vorteilhaft sein, wenn z.B. die Entgasungsof fnung 
oben liegt und insbesondere sich im Dosierbercich befindec und 
pulverfSrmiges Exrusionsgut vorliegt. Wenn diesem ein gewisses 
Volumen bei der Entgasung gew&hrt wird. kann es in den Schnecken- 
gang zuriickf alien. 

30 

Sofern die Oberflache der MVP, des Feinlochbleches oder der 
Schlitzlochblende plan mit der Innenseite des ExtrudergehSuses 
ist, hat sie vorzugsweise die selbe Wolbung wie der Extruderzy- 
Under. Es ist aber auch m6glich, dass die OberflSche des MVP, 

35 des Feinlochbleches oder der Schlitzlochblende eine andere W31- 
bung aufweist. So kann es gtlnstig sein, dass die Oberfiache nach 
innen oder aufien gewolpt ist oder ganzlich eben ist, Nach einer 
besonders bevorzugten Ausfitihrungsf orm ist sie der Schnecke ent- 
sprechend gew61bt, so dass die Schnecke der Wolbung der Ober- 

40 flache folgend, diese regelmSfiig abkammen kann. Bei der Position 
der Entw&sserungs5f fnung im Zwickelbereich von zwei Schnecken 
kann es beiapielsweise vorteilhaft oder notwendig sein, die Form 
der OberflSche derart anzupassen, dass sie einer der Lange nach 
durchgeschnittenen liegenden Acht entspricht. 
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Die MVP kann ein Drahtgewebe aufweisen, dass z-B. glatt 1st oder 
Leinenbindung aufweist. Es ist moglich/ dass das Drahtgewebe qua- 
dratische Maschenform hat oder Ktfrperbindung aufweist. Es kann 
sich aber auch. urn Tressengewebe mit glatter oder Leinenbindung, 

5-e-i^e— K5rpe-rt-res^e-ode:^P^ 

bil und daher bevorzugt sind mehrlagig aufgebaute Drahtgewebe aus 
zwei oder drei oder mehr, beispielsweise bis zu 30 Lagen, bevor- 
zugt 2 bis 10 Lagen. Bevorzugt werden dabei MVP, die eine grob 
gewebte, grofimaschige aber inechanisch stabile Tragerschicht 
10 (Sttttzgewebe) haben und darauf aufbauend immer engermaschigere 
und. feiner gewebte Zwischen- und Filterschichten aufweisen. Far 
die meisten Anwendungen ist es bevorzugt, dass das feinste Gewebe 
sich auf der produktzugewandten Seite befindet. Die Maschenweiten 
fur dieses feinste Gewebe kSnnen beispielsweise von 1 pin bis 500 
15 urn betragen, Im Mlgemeinen liegen die Maschenweiten der Trager- 
schicht deutlich dartlber und konnen bis mehrere Millimeter betra- 
gen. Geringere Maschenweiten fur das feinste Gewebe sind eben- 
falls moglich, beispielsweise, wenn besonders feine Partikel zu- 
ruckgehalten werden sollen. Die Webart kann fur alle l*agen gleich 
20 sein. Es ist aber auch moglich, dass die Webart fur einige Lagen 
gleich ist und sich dann &ndert oder sich von Lag© zu Lage Sn- 
dert- Webart und die Anzahl der Lagen richten sich nach der je- 
weiligen Aufgabe, insbesondere nach der benstigten mechanischen 
Festigkeit, den Oruckverhciltnissen oder der Trennaufgabe .. Urn die 
25 mechanische Festigkeit der MVP zu erh6hen, konnen die einzelnen 
Drahtgewebe miteinander versintert sein. Diese aus fuhrungs form 
ist bevorzugt. MVP sind an sich bekannt und werden beispielsweise 
"im Handel fur Schmelzef iltrationszwecke oder als Anstr6mbodenfftr 
Wirbelschichtreaktoren angeboten. Si£ konnen aber auch aus an 
30 sich bekaixnten Teilen gefertigt werden - 

Die erf indungsgemSS einsetzbaren Feinlochblenden sind fein ge- 
lochte Bleche mit Lochweiten von beispielsweise 0,06 bis 4 mm. 
Sie kttnnen auch mit einem Drahtgewebe der oben angegebenen Art 

35 kombiniert sain, wobei das Feinlochblech im Allgemeinen als 

Tragermaterial und das Drahtgewebe als Filtermaterial dient. Urn- 
gekehrt ist es aber auch m5glich ein grobes Drahtgewebe als Tr&- 
ger und ein sehr fein gelochtes Blech als Filterschicht zu ver- 
wenden. Feinlochblenden sind an sich bekannt und im Stand der 

40 Technik fur Siebzentrifugen oder Schleudern eingesetzt. 

Schlitzlochblenden, die erfindungsgemM.fi verwendet werden konnen, 
weisen schlitzf ormig verlaufende Offnungen auf und unterscheiden 
sich von Seihergehausen insbesondere dadurch, dass sie keine 

45 durchgehenden Schlitze aufweisen sondern eine Vielzahl diskreter 
Offnungen. Dabei kttnnen die Offnungen prinzipiell in jedem Winkel 

in -Bezuq au f die Schneckenachse ang go rdnet sein, beispielsweise 
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parallel zur Achse der Schnecke verlaufen. Die Offnungen konnen 
aber auch sine andere Verlaufsrichtung in Bezug auf die Achse der 
Schnecke, bzw. der Schnecken, aufweisen. Nach einer dear bevorzug- 
ten Ausfuhrungsformen verlaufen die Offnungen der Schlitzloch- 
5 blende quer zur Achse der Schnecke, insbesondere ist ihre Ver- 
lauf srichtung 90°C in Bezug au£ die Achse der Schnecke bzw. den 
Schnecken, Die Offnungen kdnnen einheitlich grofc sein. Ihre GroSe 
kann aber auch variieren. Das Langenverhaitnis der 1 anger en bzw. 
kiirzeren Achae der Offnungen kann beispielsweise im Bereich von 

10 60:1 bis 2;1, bevorzugt 50:1 bis 4:1 betragen. Die kUrzere der 
Achsen der Offnungen kann z.B- von 0,05 bis 0,1 mm, bevorzugt 
0,05 bis 0,09 mm lang sein. Die kurzere der Achsen der Offnungen 
kann bei mehrlagigen Schlitzlochblenden auch langer sein, 
beispielsweise bis zu 0,5 mm Icing sein, wobei Schlitzlochblenden 

15 mit diesen groSeren Offnungen, die Lage oder die Lagen mit den 
grdfieren Offnungen bevorzugt auf der von dem Fordergut abgewand- 
ten Seite aufweisen. Derartige Schlitzlochblenden sind an sich 
bekannt und werden im Stand der Technik in Siebschleudern, Zen- 
trifugen oder Wirbelschichttrocknern eingesetzt. 

20 

Die Werkstoffe aus denen MVP, Feinlochblende oder Schlitzloch- 
blende gefertigt sind, richten sich nach dem Anwendungszweck. Xn 
der Regel handelt es sich urn verzinkte oder verzinnte unlegierte 
Stahle, NiC{ -Kohl ens tof f }-stahle, Cr-StShle, nichtrostende Stahle '. 

25 wie martensitische oder austenistische Stahle der Werstof fgruppen 
1.43 (CrNi-Stahle) oder 1,44 (CrNiMo-St&hle) . Es kommen aber auch . 
hochhitzebestandige Stahle in Betracht sowie solche aus Kupfer-J 
Nickel-, Titan- oder Aluminiumlegierungen. Ftir die Extrusion von- 
Naturstof f en fur den Lebensmittelsektor oder fur Extrusionen im 

30 Arzneimittelbereich, kann es erforderlich sein, Edelmetall wie 
Silber zu verwenden. Es ist auch moglich, dass polierte, ins- 
besondere glatte bis spiegelglatte metallische Materialien einge- 
setzt werden. Auch sind metallische Oberflachen denkbar, die den 
sogenannten Lotuseffekt aufweisen. Fur Ausnahmef alle im Niedrig- 

35 nemperaturbereich konnen auch Kunststoffe zur Anwetidung kommen. 
Die meisten Anwendungen kQnnen mit den Werkstof fgruppen 1.40 bis 
1.45 abgedeckt werden, worunter Chrom-Wickel-Molybdan-Stahle am 
h&ufigsten eingesetzt werden. 

40 Mittels des Einsatzes von MVP, Feinlochblende oder Schlitzloch- 
blende werden feine Fes ts toff partikel sehr wirksam zuruckgehal- 
ten, so dass nach aufien im Wesentlichen nur Gas, z.B. Wasser- 
dampf , aus tr i tt . 
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Die MVP, das Feinlochblech Oder die Sieblochblende konnen einfach 
durch Ruckspttlen, abbiirsten oder ausgltihen gereinigt werden, da 
im Allgemeinen im Wesentlichen keine Tief enbeladung innerhalb der 
Gewebeschichten auf tritt . 

—5 

Nach einer besonders bevorzugten Ausftlhrungsf orm ist die 
erf indungsgem&JSe Vorrichtung ein Extruder iuit mindestens zwei 
gleichsinnig oder gegensinnig rotierenden Schnecken, wobei der 
Extruder in Ferderrichtung (stromabw&rts) im wesentlichen aus 

10 



- mindestens einem Dosierabschnitfc, in den mittels einer 
Dosiereinrichtung Wasser enthaltender Thermoplast dem Extru- 
der zugefGhrt wird, 

15 

- gewiinschtenfalls mindestens einem der Entwasserung des Ther- 
moplasten dienenden Abquetschabschnitt , der mindestens ein 
Stauelement, sowie jeweils mindestens eine zugehorige Ent- 
wSsserungsSffnung enthSlt, die gevrfinschtenfalls mit einer 

20 MVP, einem Feinlochblech oder einer Schlitzlochblende ausge- 

rtistet sein kann. 



- gewUnschtenfalls mindestens einem ZufuHrabschnitt , in dem 
weiterer Thermoplast als Scbmelze in den Extruder eingefuhrt 

25 wird, 

- mindestens einem mit Durchmischungs-, Knet- und/oder anderen 
plastifizierungselementen" versehenen Plastif izierungsab- 

schnitt, 

30 

- mindestens einem mit mindestens einer Entgasungsof fnung 
versehenen Entgasungsabschnitt, in dem das restliche Wasser 
als Dampf entfemt wird, wobei mindestens eine der Entga- 
sungsof fnungen mit einer MVP, einem Feinlochblech oder einer 

35 Schlitzlochblende ausgertistet ist und 



einer Austragszone* 



Darunfcer bevorzugt sind Extruder, die mindestens einen Zuftihrab- 
40 schnitt aufweisen* Des weiteren sind unter den genannten Extru- 
dern solche bevorzugt, die mindestens einen Abquetschabschnitt 
umfassen. Zu den besonders bevorzugten Extrudern zShlen diejeni- 
gen, die sowohl mindestens einen Zuftihr- als auch mindestens 
einen Abquetschabschnitt umfassen. 
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Die erf indungsgemaSe Vorrichtung kann dazu eingesetzt werden, um 
einen Thermoplasten zu extrudieren, der entgast und dabei entwlis- 
sert werden kann. Es ist auch moglich eine Mischung aus Wasser 
und Thermoplasten, z.B eine Auf schl&mmung von Thermoplast in Was- 
S ser, der Vorrichtung zuzuftihren und zu extrudieren- In diesem 
Fall betragt der Wassergehalt der Thermoplasten beispielsweise 
bis zu 90 Gew.-%. Ebenso ist es mGglich eine Mischung unter- 
schiedlicher. Thermoplaste zu extrudieren. Erf indungsgemaS kann 
die Vorrichtung auch dazu dienen, einen Thermoplasten aus einer 

10 wasserf euchten, bis zu 60 Gew.-% Restwasser enthaltenden Kompo* 
nente herzustellen, indem man diese Kontponente der Vorrichtung 
zufQhrt, zumindest fceilweise entwSssert rnit weiteren Komponenten 
vermischt und anschlieflend den Thermoplasten austragt. So werden 
bevorzugt schlagzah modif izierte Thermoplaste oder schlagzah mo- 

15 difizierte Thermoplaste enthaltende Potymerblends hergestellt. 

Wach einer bevorzugten Aus ftthrungs form kann die erf indungsgemSSe 
Vorrichtung zur Herstellung von schlagzah modi fizier ten Thermo- 
plasten oder schlagzah raodif izierte Thermoplaste enthaltende 

20 Polymerblends eingesetzt werden, die durch Vermischen mindestens 
einer wasserf euchten, bis zu 60 Gew.-% Restwasser enthaltenden 
Elastomerkomponente A mit mindestens einem thermoplastischen Po- 
lymeren B sowie weiteren Polymeren C und Zusatzstoff en D in einer 
Schneckenmaschine unter mechanischer Entw&sserung der Elastomer- 

25 komponenfce A, 

Im f olgenden wird eine besonders bevorzugte Vorrichtung und ein 
besonders bevorzugtes Verf ahrensprinzip n^her erlautert. Die als 
Abschnitte bzw. Zonen bezeichneten Bestandteile der Vorrichtung 
30 sind nicht notwendigerweise identisch sind mit den einzelnen Bau- 
teilen wie Gehauseteilen, Schneckensegmenten, aus denen die Vor- 
richtung montiert ist. Ein Abschnitt bzw. eine Zone besteht in 
der Regel aus mehreren Bauteilen. 

35 In einer bevorzugten Aus ftlhrungs form ist die Vorrichtung ein 

Zweischneckenextruder . Jedoch kann auch ein Extruder mit 3 oder 
mehr Schnecken, oder auch ein Extruder mit einer Hauptschneeke 
grofien Durchmesser und darum herum angeordneten kleinen Schnecken 
(Planeten-Anordnung) verwendet werden. 

40 

Weiterhin rotieren die Schnecken des Extruders bevorzugt gleich- 
sinnig. Jedoch ist auch die gegensinnige Rotation moglich, Beson- 
ders bevorzugt wird ein Zweischneckenextruder mit gleichsinnig 
rotierenden Schnecken eingesetzt. 
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Die wasserfeuchte, bis zu 60 Gew.-% Restwasser enthaltende 
Elastomerkomponente A, ist in der Regel ein feuchter Feststoff . 
Es handelt sich beispielsweise um einen Pfropf kautschuk, der 
durch Emulsionspolymerisation gewonnen, ausgefallt und auf bis 
~5~zu~60H^*rr=%~Re^^^ — 



Teilentwasserung z-B. durch Filtrieren, Sediment ier en, Auspres- 
sen, Dekantieren, Zentrifugieren oder thermische Trocknung erfol- 
gen kann wird dem Dosierabschnitt des Extruders zugefuhrt. Der 
Dosierabschnitt besteht ublicherweise aus einer automatisch ar- 

10 beitenden Dosiereinrichtung und der eigentlichen Dosier6££nung. 
Die Dosiereinrichtung ist beispielsweise als Forderschnecke aus- 
gebildet, die das FOrdergut in die Dosierof fnung fordert oder 
drtickt. Ebenso ist denkbar, dass die Komponente A durch geeignete 
gravimetrische oder volumetrische Dosiereinrichtungen dosiert und 

15 im freien Fall in die EinzugsBffnung des Extruders dosiert wird. 
Mittels einer geeigneten Schneckengeometrie im Dosierabschnitt 
wird erreicht, dass die Komponente A eingezogen und entltiftet 
wird. Die Entluftung kann durch eine oder mehrere, stromauf oder 
stromab zur Dosierungsof fmmg angeordnete Offnungen erfolgen, die 

20 entweder unverschlossen oder durch eine MVP, einem Feinlochblech 
oder einer Schlitzlochblende verschlossen ist. 



Im Falle mehrerer Elastomerkomponenten A konnen diese gemeinsam 
oder getrennt voneinander in die gleiche DosierSf fnung oder in 
25 verschiedene Dosierof fnungen des Dosierabschnittes 2 dosiert wer- 
den. 

" In einer *m5glichen" Axis ftihrungisf brm befindet sich ein AJDSchhitt 1 
stromauf warts entgegen der Forderrichtung des Extruders. Er kann 

30 der Entweisserung, bevorzugt der Drainage, und/oder der Entltiftung 
dienen. Er weist typischerweise eine oder mehrere Entlttf tungsof £- 
nungen auf, durch die eingeschlossene Luft exitweichen kann. Zu- 
satzlich kann er eine oder mehrere Entwasserungo £ fnungen auf- 
weisen, die bevorzugt der Drainage dienen. Er£indungsgenUi£ konnen 

35 eine, mehrere oder alls dieser EntwSsserungsof fnungen mit einer 
MVP, einem Feinlochblech oder einer Schlitzlochblende ausgerustet 
sein. Nach einer der bevorzugten Ausftthrungsf orruesn kann man eine 
MVP verwenden. 

40 In einer weiteren Aus fxlhrungs form wird in eine oder mehrere wei- 
tere, am Entluftungsabschnitt angeordnete Offnungen, die Kompo- 
nente C und/oder die Komponente D, bzw. Anteile der insgesamt zu- 
gegebenen Menge der Komponenten C und/oder D, eindosiert . Werden 
beide Komponenten C und D zugefuhrt, so kann dies gemeinsaffi durch 

45 eine Of fnung oder durch verschiedene Offnungen (je eine fur C 
bzw. D) geschehen. 
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In einer anderen, bevorzugten Ausf uhrungsform wird in die Dosier- 
dffnung des Dosierabschnittes oder in eine oder mehrere weitere, 
am Dosierabschnitt angeordnete Offnungen, die Kortiponente C und/ 
oder die Komponence D, bzw. Anteile der insgesamt zugegebenen 
5 Menge der Komponenten C und/oder 0/ eindosiert. Dies kann auch in 
einem weifceren Dosierabschnitt 2' erfolgen, der dem ersten. 
Dosierabschnitt 2 nachfolgt und fUr den im wesenfclichen die zuiu 
Abschnitt 2 gemachten Ausfuhrungen gelten. Der Dosierabschnitt 2 
und/oder die weiteren Doeierabschnitte 2' k6nnen erf indungsgemaS 
10 mit einer oder mehreren En twits serungs6££nungen ausgestattet sein, 
die ebenfalls bevorzugt der Drainage dienen* Diese konnen 
erf indungsgemii& mit einer MVP, einem Feinlochblech oder einer 
Schlitzlochblende ausgerxistet: sein, wobei eine mrp bevorzugt 
wird. 



Die Komponenten C und D konnen in den Dosierabschnitten getrennt 
von A oder zusammen mit A in einer der folgenden Kombinationen 
dem Extruder ziugefuhrt werden: A+C+D, A/C+D, A+C/D, A+D/C, A/C/D 
(wobei / "gefcrennt von" mittels je einer separaten Gffnung und + 
20 "zusammen mit" durch eine gemeinsame Offnung bedeutet) . 

Die Dosiereinrichtung fur die Komponenten C und/oder D kann in 
beiden genannten Ausfilhrungsformen je nach Aggregatzustand von C 
und D beispielsweise eine Fdrderschnecke wie bei der Dosierung 
25 der Elastomerkomponente A, eine Pumpe oder auch ein Extruder 
sein. 

Im Bereich der Dosierabschnitte und - sofern vorhanden - im Ent- 
laf tungsabschnitt sind die Extruderschnecken in der Regel als iih- 

30 liche FSrderschnecken ausgebildet. tfbliche F6rderschnecken im 
Sinne dieser Anmeldung sind Elemente mit "Erdmenger"-Fraf il 
(vollstandig selbstreinigend) , Schubkantenelemente, Elemente mit 
Trapezprofil und Elemente mit Rechteckprof il , Schneckenelemente 
mit F6rdergewinden grofier Steigung (Steigung grttfier ein 

35 Schneckendurchmesser) in FSrderrichtung (sog. RGS-Elemente) , oder 
Kombination dieser Elemente, wobei die Schnecken auch abweichend 
von der Gangzahl des Abquetschteils mit geringerer oder httherer 
Gangzahl ausgestattet sein kSnnen. Hier konnen auch zwei- und 
eing&ngige oder zwei- oder dreigangige Schneckenelemente gemein- 

40 sam zur Anwendung kommen. Die Schneckenelemente der Fdrder- 
schnecke kSnnen in den genannten Abschnitten gleich oder ver- 
schieden sein. 

Die wasserfeuchte Elastomerkomponente wird stromabw&rts in den 
45 ersten Abquetschabschnitt gefordert. 



15 
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Im ersten Abquetschabschnitit 3 wird ein Teil des in der 
Elastomerkomponente enthaltenen Restwassers mechanisch entfernt. 
Das Material wird gegen ©in als Hindernis wirkendes Stauelement 
gef order t, welches sich in der Regel am Ende des Abquetschab- 
^^chnirt-teHbe£i-ndet-v— Hi^^ 



Wasser aus der Elastomerkomponenfce ausprefit. Man kann den Druck 
je nach dem rheologischen Verhalten des Kautschuks durch unter- 
schiedliche Anordnung von Schnecken-, Kne telementen oder anderen 
Stauelementen aufbauen. Grundsatzlich sind alle handelstiblichen, 
10 dem Druckaufbau dienenden Vorrichtungselemente geeignet. 

Beispielsweise seien als mSgliche Stauelemente 



tiberschobene, fordernde Schneckenelemente 
15 - Schneckenelemente mit Steigung entgegen der F3rderrichtung, 
wofcu auch Schneckenelemente mit Fordergewinden grofier Stei- 
gung (Steigung grSfier ein Schneckendurchmesser) entgegen der 
Forderrichtung (sog, LGS-Elemente) zahlen 

Knetblocke mit nichtf ordemden Knetscheiben in unterschiedli- 
20 cher Breite 

Knetblocke mit rtickf ordernder Steigung 
Knetblocke mit fordemder Steigung 

Zylinderscheiben, Exz enter scheiben und daraus konf igurierte 
BlScke 

25 - Zahnmischelemente (sog. ZME) verschiedener Bauart 
neutrale Stauscheiben ( "Drosselscheiben" > 

mechanisch verstellbare Drosseln (Schiebegehause, Radialdros- 
" ' seln, ZentraldLrosseln) 



30 genannt. 



Es kdnnen auch zwei oder mehrere der Stauelemente miteinander 
kombiniert werden. Gleichfalls kann die Stauwirkung durch die 
L^nge und die IntensitSt der einselnen Stauelemente dem jeweili- 
35 gen Elastomeren angepafit werden. 

Im Abquetschabschnitt sind die Schneckenelemente, die sich vor 
der Stauzone (vor dem ersten Stauelement) befinden, in der Regel 
als ttbliche Forderschnecken ausgebildet. In einer Aus fuhrungs form 
40 werden hier Fdrderschnecken verwendet, deren Steigungswinkel in 
Richtung auf die Stauzone flacher wird. Diese Ausgestaltung be- 
wirkt einen vergleichsweise langsamen Durckaufbau - man spricht 
von einer Kompress ions zone wie er zur Entwasserung bescimmter 
Elastomerkomponenten vorteilhaft sein kann. 
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In einer anderen bevorzugten AusfOhrungsf orm werden im Abquet- 
schabschnitt zwischen der EntwMsserungsSf fnung und dein ersten 
Stauelement Dur Chmi s che 1 ement e und/oder Knetelemence, wie sie 
weiter unten fur den Plastif izierungsabschnitt 5 beispielhaft ge- 
5 naxxnt werden, eingesetzt. Diese Ausfuhrungsform kann insbesondere 
ftir bestimmte Konsistenzen und Morphologien der Elastomer- 
komponente vorceilhagt sein. 

Im ersten Abquetschabschnitt sind bevorzugt samtliche konstrukti- 
10 ven Merkmale und alle Betriebsparameter des Extruders derart auf- 
einander abgestiinmt, daS bei der gewShlten Schneckendrehzahl das 
Elastomermaterial zwar gefdrdert und komprimiert , jedoch nicht 
oder lediglieh in untergeordnetem Mafie plastif iziert Oder ange- 
schmolzen und nicht aufgeschmolzen wird. 



15 



20 



Bevorzugt enthalt der Abquetschabschnitt 3 des Extruders zum 
Druckaufbau Schneckenelemente mit einer Steigung entgegen der 
FSrderrichtung und/oder entsprechende KnetblScke, 

Das im ersten Abquetschabschnitt aus dem Elastomermaterial ausge- 
prefcte Nasser verlMSt den Extruder in fltissiger Phase und nicht 
als Dampf. In einer weniger bevorzugten Aus fahrungs form treten 
bis zu 20 Gew.-% des in diesem Abschnitt entfernten Wassers ala 
Dampf aus. 



25 



Der Abquetschabschnitt ist mit einer oder mehreren, im Regel- 
fall unter Normaldruck oder Oberdruck stehenden Entw&sserungs- 
6£fnungen versehen. Deren' Aiizahl, Anordnung und Ausgestaltung * 
richtet sich im Allgmeinen nach dem Wassergehalt des Extrusions- 

30 gutes und dem gewunschten Restwa$seranteil im Endprodukt. Die 

Entwasserungsofi fnungen befinden sich bevorzugt etwa in der Mitte 
des Abguetschabschnittes . Die Entwasserungsoffnungen konnen sich 
z.B- an der Oberseite des Extruders befinden, aber auch eine 
seitliche oder nach unten weisende Anordnung haben. So konnen 

35 eine oder mehrere Entw&sserungsdf fnungen senkrecht zur Extruder - 
achse auf einer gedachten Kreisanordnung urn die Extruderachse an- 
geordnet sein. Mdglich sind femer EntwSsserungsof fnungen nach 
oben, unten oder beidseitig der Extruderachse . Auch ist eine He- 
lixanordnung rund urn die Extruderachse und senkrecht zu dieser 

40 mSglich. Zumindest ein Teil der EntwasserungsSf fnungen kann 
erfindungsgem&fi durch eine MVP, einem Feinlochblech oder einer 
Schlitzlochblende abgedeckt sein. Weiterhin sind die nicht derart 
ausgerfisteten EntwasserungsSffnungen bevorzugt mit einer Vorrich- 
tung versehen, die das Austreten des gef order ten Elastomeren A 

45 verhindero- Besonders bevorzugt werden dazu sog. RUckhalte- 
schnecken verwendet . 
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Die EntwasserungsSf fnungen sind in an sich bekannter Weise ausge- 
staltet. Bevorzugt werden En tw&sserungso£ fnungen verwendet, deren 
Dimensionierung so gewahlt ist, dass die Offnungen durch den Ex- 
truder inhalt nicht verstopffc werden konnen. Besonders bevorztigt 
5 werden als En twSsserungsof fnungen Aussparungen oder Bohrungen im 
Extruderzylinder (GehSuse) verwendet. Bevorzugt werden wegen der 
mehrfach beschriebenen Anfailigkeit fur Verstopfungen und dem ho- 
hen Anteil an feinen Peststof fpartikeln, die ausgetragen werden, 
keine Seihergehause verwendet. 

10 

Die zu den Stauelementen ziugehdrige EntwMsserungsSf fnung kann 
sich in einem Abstand von mindestens einem Schneckendurchmesser 
Dschneeker bevorzugt in einem Bereich von 1 bis 4 D Sc hnecke/ und ganz 
besonders bevorzugt 1 bis 3,5 D Sc hA©cke' vor dem Stauelement, bzw. 
15 im Falle mehrerer Sfcauelemente, vor dem ersten Stauelement stro- 
maufw&rts befinden. tfnter "Abstand" soil dabei die Strecke zwi- 
schen der Mitte der Entwasserungsof fnung und dem Beginn des er- 
sten Stauelementes verstanden werden. 

20 Durch diesen Abstand von Stauelementen und Entwasserungstff fnwig 
wird erreicht, dass die Entwasserungsdf fnung nicht in dem Bereich 
des Extruders liegt r in dem der Druck des g^gen die Stauelemente 
gefdrderten Polymeren sehr hoch ist (Druckmaximum) . 

25 Die Temperatur des austretenden Wassers betr&gt im allgemeinen 
20 bis 95°C und bevorzugt 25 bis 70°C, gemessen an der Auscritts- 
offnung. 

Zur Verbesserung der Entwasserungsleistung des ersten Abquetsch- 
30 abschnittes kann es vorteilhaft sein, bereits im Dosierabschnitt , 
oder zwischen Dosierabschnitt und der ersten Entwasserungs- 
of fnung, stauelemente und/ Oder Kaetelemente zu verwenden. Diese 
Stau- bzw. Knetelemente werden nach Art und Anzahl derart ausge- 
wahlt, dass sie die Elastomerkomponente in gewisser Weise mecha- 
35 nisch beanspruchen und derart in ihrer Beschaffenheit ver^ndem, 
dass ihre Entwasserbarkeit verbessert wird, sie jedoch nicht oder 
nur in untergeordnetem Ausmafi plastif izieren oder anschmelzen, 
jedoch nicht auf schmelzen- 

40 Im ersten Abquetschabschnitt werden, abhSngig von der Elastomer- 
komponente und dem anfangs vorhandenen Restwassergehalt , 
Oblicherweise 10 bis 90, bevorzugt 20 bis 80 Gew--% des anfang- 
lich enthaltenen Restwassers entfernt. 

45 
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In einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird der Extruder in den Do- 
sierabschnitten und in den Abquetschabsehnitten nicht beh^izt. in 
einer Ausftihrungsform wird der Extruder in diesen genannten Ab- 
schnitten gekfthlt . 

5 

Die partiell entwSsserte Elastomerkomponente A wizrd tiber die 
Stauzonen hinweggefordert und gelangt in den nachsten Extruderab- 
schnitt . 

10 In einer fttr die Herstellung mancher schlagzaher Thermoplasten 
bevorzugten Ausftihrungsf orm folgt auf den soeben beschriebenen 
ersten Abquetschabschnitt 3 ein zweiter Abquetschabschnitt 3', 
der wiederum aus einem fordernden Abschnitt und einer als Hinder- 
nis wirksamen Stauzone besteht. Hinsichtlich dieses Abschnittes 

15 gelten ixn wesentlichen die gleichen Au$ffthrungen wie zum ersten 
Abquetschabschnitt 3, insbesondere auch zur Art der eingesetzten 
MVP, Feinlochblech. oder Schlitzlochblende. 

Im fakultativen zweiten Abquetschabschnitt wird die Elastomer - 
20 komponente weiter entwS.ssert, wobei nochmals bis zu 80 , bevorzugt 
bis zu 65 Gew.-% des anfanglich (vor der Extrusion) enthaltenen 
Wassers entferotr werden.. Durch die von der rotierenden Extruder - 
schnecke eingebrachte mechanische Energie steigt die Temperatur 
der Elastomer komponente im zweiten Abquetschabschnitt im allge- 
25 meinen auf Werte bis 250°C an. 

Bevorzugt wird das Verfahren derart ausgestaltet, dass der Extru- 
derinhalt moglichst niedrigen Temperaturen ausgesetzt ist. Bevor- 
zugt wird daher der Extruder derart ausgestaltet und betrieben, 
30 dass die Temperatur der Elastomer komponente 200°C, besonders 
bevorzugt 180°C nicht (iberschreitet . Die genannten Temperaturen 
beziehen sich auf die Stauzonen. 

Das in dem zweiten Abquetschabschnitt entfernte Wasser tritt zu 
35 20 bis 99 Gew.-% als Flttssigkeit aus, die an 100 Gew.-% fehlende 
Menge als Dairtpf . Bevorzugt werden die Entw&ssemngsSffnungen je- 
doch so ausgestaltet, dass der Anteil des fliissig austretenden 
Wassers trotz der hohen Materialtemperatur 70 Gew.~% oder tnehr 
betr&gt. Hierzu werden die Geometrien der Extruderschnecken und 
40 gegebenenfalls der Rtickhalteschnecken derart gestaltet, dass, 
beispielsweise durch Druckaufbau iitt Austrittsbereich oder durch 
andere Mafinahmen, das Wasser Oberwiegend flussig bleibt. In die- 
sem Abquetschabschnitt konnen die Entwasserungs6£ fnungen 
er£indungsgema£ auch mit einer MVP, einem Feinlochblech oder 
45 einer Schlitzlochblende ausgexiistet . Eine gegebenenfalls bend- 
tigte Druckhaltung wird im Allgemeinen aufierhalb der MVP, dem 
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Feinlochblech oder der Schlitzlochblende in den Ableitungen er- 
folgen. 

In der Regel liegt die Wassertemperatur an der Austrittsof fnung 
■^b^— 4'0~bl*s^-3 Oy^evor zugtr-bel^5 OHb 
hoher. 



Die teilenfcw&sserte Elastomerkomponente kann axa Ende des zweiten 
Abquetschabschnittes 3 ' bereits in grofierem Urrvf ange angeschmolzen 
10 Oder aufgeschmolzen sein und in Form grSSerer 2usammen- 
geschmolzener Agglomerate vorliegen. 

Der Extruder kann hinter dem zweiten Abcjuetschabschnitt 3' wei- 
tere Abquetschabschnitte enthalten, insbesondere dann, wenn der 
15 anfangliche Restwassergehalt der Elastomerkomponente A hoch ist. 

Das ausgepresste Wasser verlSsst den Extruder in der Regel durch 
alle angebrachten Entw&sserungsdf fnungen. Je nach den Eigenschaf- 
ten der Elastomerkomponente, der eindosierten Menge (Fttllgrad des 
20 Extruders) und ihrem Restwassergehalt ist jedoch auch moglich, 
dafi das abgequetschte Wasser niche an alien der verftigbaren Ent- 
wasserungsdf fnungen austritt, und die anderen Entwasserungs- 
(3f fnungen "trocken" sind, also kein Oder nahezu kein Wasser aus- 
lei ten. Dies hat sich in keiner Weise als nachteilig erwiesen. 

25 

Das in den Abguetschabschnitten entfernte Wasser kann in einer 
bevorzugten Ausfuhrungsf orm gesammelt und beispielsweise bei der 

Herstelluixg der Komponenten A, -B; C und/ oder D verwendet- werden; 

So kann das ausgepresste Wasser etwa im Herstellprozefi der 
30 Elastomer koraponente A, oder bei der Ausf&llung des Kautschuks aus 
seinem Latex, wiederverwendet werden. Durch dieses Kreisfahrweise 
des Wassers verbessert sicb die Wirtschaf tlichkeit und die Um- 
weltfreundlichkeit des Verfahrens, da weniger Aburasser anfallt. 



35 Nach Passieren des letzten Abquetschabschnittes ist die 

Elastomerkomponente von einem erheblichen Teil des Restwassers 
befreit (Komponente AM und gelangt in einen Zufuhrabschnitt 4, 
in dem sich eine oder mehrere Zufuhr5£ fnungen ftir das thermopla- 
stische Polymere B befinden. Vorteilhaft 1st, da$s das Polymere B 

40 in Form seiner Schmelze zugefuhrt wird, Enth&lt der Abschnitt 

mehrere ZufuhrSf fnungen, so konnen diese z.B. hintereinander etic- 
lang einer gedachten Achse in LMngsrichtung des Extruders, kreis- 
ffirmig entlang des Extruderumfanges oder entlang einer imaginaren 
Helix urn den Extruder herum angeordnet sein. 
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Die Zufuhr der Schmelze des Polymeren B kann mittels eines Extru- 
ders oder mittels FSrdereinrichtungen wie Schmelzepwnpen oder 
Dosierschnecken erfolgen. 

5 Im beschriebenen Zuftthrabschnitt 4 kSnnen auiSer der Schmelze des 
thermoplastischen Polymeren B auch die Komponente C und/oder die 
Komponente D, bzw. Anteile der insgesamt zugegebenen Menge der 
Komponenten C und/oder D, in den Extruder eingefuhrt werden- Da- 
bei kQnnen diese Komponenten als Schmelze bzw. Fltissigkeit vor- 

10 liegen und werden in diesem Falle in der Regel mit Dosierrein- 
richtungen, wie sie auch zur 2ufuhr der Schmel2e des Polymeren B 
verwendet werden, oder, falls die Komponente fltissig ist, mit 
einer Flttssigkeitspumpe, zudosiert. Im Falle fester Komponenten C 
und/oder D erfolgt die Dosierung ublicherweise wie bei Kompo- 

15 nente A beschrieben. 

Die Komponenten C und D konnen getrenat von B oder zusammen mit 
B in einer der folgenden Kombinationen dem Extruder zugeftlhrt 
werden: B+C+D, B/C+D, B+C/D, B+D/C, B/C/D (wobei / "getrennt von" 
20 mittels je einer separaten Offnung und + "zusammen mit" durcb S 
eine gemeinsaiue Offnung bedeutet) . 

Ebenso kann man die Komponenten C und/oder D, bzw. Anteile der 
insgesamt zugegebenen Menge der Komponenten C und/oder D, in 

25 nicht oder nicht vollstandig aufgeschmolzender Form mittels eines 
zwangsfordemden Dosierorgans dem Extruder in den Abschnitt 4 V 
oder auch in die bereits beschriebenen Abschnitte 1 und 2 zuftth- 
ren. Ein solches Dosierorgan ist beispielsweise ein Extruder, 
insbesondere ein Zweischneckenextruder mit kSmmenden, gegeniaufi- 

30 gen Schnecken, 

Die Verwendung eines Extruders (sogenannter "Seitenextruder" ) 
Oder einer Dosierpumpe als Dosiereinrichtung fur die Komponenten 
C und/oder D ist bevorzugt. 

35 

Im Bereich des Zufiihrabschnittes 4, in dem die Schmelze des 
thermoplastischen Polymeren B sowie gegebenenf alls die Komponen- 
ten C und/oder D zugefuhrt werden, ist die Schnecke zweckmafciger- 
weise als FSrderschnecke ausgebildet, welche die Mischung aus 
40 Elastomerkomponente A und der Schmelze des Thermoplasten B sowie 
gegebenenfalls den Bestandteilen C und/oder D nur in geringem 
AusmaE zu homogenisieren vermag. Zur Ausgestaltung der Forder- 
schnecke gilt das fur den Dosierabschnitt Gesagte. Es konnen in 
diesem Bereich aber auch Misch- und/oder Knetelemente eingesetzt 
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In einer bevorzugten Ausftihrungsform weisfc der Extruder zusatz- 
lich zum Abschnitt 4, der sich zwischen dem (letzten) Abquet- 
schabschnitt und dem (ersten) Plastif izierungsabschnitt 5 Isiehe 
nachfolgend) befindet, an anderer Stelle weitere Abschnitte 4', 
5 4'' etc. auf, in dem ebenfalls eine Schmelze des thermoplasti- 
schenPolymeren B zugeftihrt wird. Insbesondere befinden sich diese 
weiteren Zufuhrabschnitte 4', 4" etc. stromabw&rts im Bereich 
hinter dem Zufuhr abschnitt 4 und vor dem Ende des Extruders, 

10 Die Zufuhr der Schmelze von B iiber mehrere Zufuhrabschnitte 4, 
4', 4'' etc. kann insbesondere dann vorteilhaft sein, wenn spe- 
zielle Produktzusaramensetzungen gewQnscht sind. In einer bevor- 
zugten Ausftihrungsform befinden sich weitere Zufuhrabschnitte 4', 
4'' etc. fttr die Schmelze des thermoplastischen Polymeren B stro- 

IS mabwarts zwischen Plastif izierungs- und Entgasungsabschnitt, zwi- 
schen zwei Entgasungsabschnitten, zwischen dem letzten Entga- 
sungsabschnitt und der Austragszcme, Oder in der Austragszone. 

Falls die Schmelze von B (Oder C oder B und C) ttber mehrere Zu- 
20 fuhrabschnitte 4, 4', 4' 'etc. dem Extruder zugeftihrt wird, kann 
die Verteilung der Gesamtmenge von B auf die verschiedenen Ab- 
schnitte 4, 4', 4'' etc. in weiten Grenzen variieren. Im Falle 
zweier Zufuhrsabschnitte 4 und 4' kann das Massenverhaltnis 
[Schmelze von B in Abschnitt 4 / Schmelze von B in Abschnitt 4'] 
25 zwischen 9,5 : 0,5 und 0,5 : 9,5 liegen, bevorzugt zwischen 9 : 1 
und 1 : 9, besonders bevorzugt zwischen 8,5 : 1,5. und 1,5 : 8,5. 
Indem die Gesamtmenge von B auf die einzelnen Abschnitte 4, 4', 
4' ' etc. verteilt wird, kannen die Eigenschaf ten des Verfahrens- 
produktes in gewissem Omfang beeinflusst werden. 

30 

An den die Thermoplastschmelze B sowie gegebenenf alls die Be- 
standteile C und/oder D zuftihrenden Abschnitt schliefit sich ein 
Plastif izierungsabschnitt 5 an, der mit Durchmischungs-, Knet- 
und/oder anderen Plastif izierungselementen versehen ist. 

35 

Die Durchmischungs- und/oder Knetelemente homogenisieren die Po- 
lymerenirdschung unter gleichzeitigem Aufschmelzen der entwasser- 
ten Elastomerkoinponente A' sowie ggf . der Komponenten C und/oder 
D . 

40 

Als Durchmischungs- und Knetelement kommen die dem Fachmann ge- 
lSufigen Bauteile in Betracht, beispielsweise 

Schneckenelemente mit geringer Steigung in Fdrderrichtung, 
45 - Knetblocke mit schmalen Oder brexten, fordernden oder nicht- 
fordernden Knetscheiben, 
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Schneckenelemente mit einer Steigung entgegen der Forder- 
richtung 

Zylinderscheiben, Exzenterseheiben und Bldcke, welche dies© 
Scheiben en.tha.lten, 
Zahnmischelemente (ZME) oder 
Sebmelzmischelemente (SME) 

oder eine Kombination solcher Elemente. Es konnen auch die fur 
die Stauelemente beispielhaft genannten Schneckenelemente 

10 verwendet werden, da im allgemeinen jedes Stauelement auch durch- 
mischend wirkt. Bevorzugt werden zur Piastif izierung als Ourchmi- 
sehungs- und Knetelemente verschiedene Kombinationen von Knet- 
blocken eingesetzt. Auch Drosselscheiben kannen vorteilhaft 
verwendet werden. Alle genannten Elemente konnen als Normalaus- 

15 fiihrung entsprechend dem Durchmesser des Extrudergehauses , oder 
auch als spezielle Ausfiihrung mit verringertem Durchmesser, An- 
wendung finden. 

Weitarhin konnen alle genannten Elemente auch in anderer Weise, 
20 z.B. zur Erzielung einer schonenden Verarbeitung des Extruderin- 
halts oder einer intensiveren Durchmischung, modifiziert sein. 
Beispielsweise konnen Fdrdergewinde und/oder Knetbldcke mit 
durchbrochenen und/oder durchmesserreduzierten Karomen versehen 



sein. 



25 



Die Auswahl der Schneckenelemente im Piastif izierungsabschnitt 
hinsichtlich ihrer Art, Anzahl und Dimension! erung richtet sich 
nach den Komponenten der Polymermischung, insbesondere nach der 
Viskositat und Erweichvmgs tempera tur sowie der Mischbarkeit der 
30 Komponenten. 

Der Extruder kann nach dem beschriebenen Piastif izierungsab- 
schnitt einen oder mehrere weitere Piastif izierungsabschnitte 5' 
enthalten, beispielsweise wenn die Homogenisierung und das Auf- 
35 schmelzen der Mischung im ersten Piastif izisrungsabschnitt nicht 
vollstandig war. 



40 



F£r den bzw. die weiteren Piastif izierungsabschnitte gelten die 
Ausfuhrungen zum ersten Piastif izierungsabschnitt entsprechend. 



Es ist moglich, mindestens einem der Piastif izierungsabschnitte 
die Komponente C und/oder die Komponente D, bzw. Antelle der ins- 
gesamt zugegebenen Menge der Komponenten C und/oder D, zuzufuh- 
ren, wobei diese Zufuhr der Komponenten gecrennt voneinander 
45 durch verschiedene Cffnungen oder zusamroen durch eine gemeinsame 
Sffnung erfolgen kann. 
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In. einer bevorzugten Ausftihrungsf orm wird die Schmelze der 
thermoplastischen Polymeren B sowie gegebenenf alls die Komponen- 
ten C und/oder D dem Extruder am Anfang des Plastif izierungsab- 
schnittes zugefuhrt. Bei dieser Ausfuhrungsform fallt demnach 
5 der Abschnitt der Thermoplastzufuhr 4 mit dem Anfang des Plasti- 
fizierungsabschnitt.es 5 zusammen. 

In einer weiteren besonderen Ausftthrungsf orm des Extruders befin- 
det sich ein Oder mehrere weitere Plastif i2ierungsabschnitte vor 
10 dem Abscbnitt 4, in dem die Schmelze des thermoplastischen Poly- 
meren zugefuhrt wird, also hinter dem letzten Abquetschabschnitt . 
In diesem Plastif izierungsabschnitt 5" wird die weitestgehend 
entwasserte Elastomerkomponente A' , beispielsweise das Kautschuk- 
pulver, zunSchsfc allein homogenisiert und plastif iziert. 

15 

Die Schmelze des thermoplastischen Polymeren B sowie gegebenen- 
falls die Komponenten C und/oder D werden demnach bei dieser Aus- 
ftihrungsf orm in eine viskose "Schmelze" der Elastomer- 
komponente A' eingebracht. In diesem Fall aient der der Zumi- 
20 schung von Schmelze B sowie C und/oder D (Abschnitt 4) nachfol- 
gende Plastif izierungsabschnitt 5 lediglich der Homogenisierung 
des Gemisches der bereits im plastischen Zustand vorliegenden 
Komponenten . 

25 Welche der beschriebeixen Varianten der Zufuhr von Schmelze B, 
und fakultativ den Komponenten C und/oder D, namlich 

A * iti eirieri fttrderiiden Abschiiitt vor deni Plastif izierungsab- 

schnitt, 

30 - am Anfang des Plastif izierungsabschnittes , 

- in einen fordernden Abschnitt zwischen zwei Plastif izierungs- 
abschnitt en, 

gew&hlt wird, hMngt von den Mengenverhaltnissen sowie den physi- 
3 5 kalischen und chemischen Eigenschaf ten der zu vermischenden Kom- 
ponenten A, B, C und D ab. Nur beispielhaft seien die 
Viskositaten der Schmelzen von Elastomerkomponente A' und thermo- 
plastischem Polymeren B sowie (falls in diesem Teil des Extruders 
zudosiert) der Komponenten C und/oder D, die Erweichungstempera- 
40 turen der Komponenten, ihre thermische Belastbarkeit bzw. Zerset- 
zungsneigung bei hoheren Temperaturen, die vertr&glichkeit im 
Sinne einer Mischbarkeifc bzw. Benetzbarkeit der Komponenten, der 
Restwassergehalt der Polymermi schung aus Elastomerkomponente A' 
und thermoplastiscbem Polymeren B und gegebenenf alls den Bestand^ 
45 teilen C und D, und, im Falle von partikelf ormigen Bestandteilen, 
deren Teilchengrofie und Teilchengrofienverteilung genannt. 
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Die erfindungsgemSGe Vorrichtung weist einen oder mehrere Entga- 
sungsabschnitte 6 hew. 6' , die jeweils mit einer oder mehreren 
EntgasungsSffnungen versehen sind, auf . In den Entgasungsab- 
schnitten wird das verbliebene Restwasser, welches in den Abquet- 
5 schabschnitten noch nicht mechanisch entfernt wurde, teilweise 
oder vollst&ndig entfernt, Entgasungsabschnitte kSnnen vor dem 
ersten Zufmirungsabschnitt 4 liegen. Sie kSnnen auch dahinter 
(stromabw&rts) angeordnet sein. Darilber hinaus ist es moglich, 
dass ein Entgasungsabschnitt vor und ein Entgasungsabschnitt bin- 

10 ter dem ersten Zufuhrungsabschnitt 4 angeordnet sind. So ist es 
z.B. nach einer bevorzugten AusfOhrungsform auch moglich, einen 
oder mehrere Entgasungsabschnitte zwisehen zwei Zuf Uhrabschnitte 
4 und 4'anzuordnen. Nach einer ebenfalls bevorzugten Ausfiihrungs- 
form kann die Anordnung der Entgasungsabschnitte und Zuftthrungs- 

15 abschitte so erfolgen, dass vor und nach jeder Zufuhr einer 

Schmelze eine Entgasung erfolgen kann. Nach einer weiteren bevor- 
zugten Ausfiihrungsform ist es mSglich eine oder mehrere Entga- 
sungsabschnitte zusat2lich nach dem letzten Plastif izierungsab- 
schnitt anzuordnen. Nach einer weitern bevorzugten Ausfuhrungs- 

20 form kannen die nach dem letzten Plastif izierungsabschnitt an- 
geordneten Entgasungsabschnitte die einzigen Entgasgungsab- 
schnitte der Vorrichtung sein. Wegen der xiblicherweise tiber 100*C 
liegenden Temper a tur en der Polymer schmelze tritt das Wasser zu- 
meist vollstSndig als Dajtipf aus. Die zur Verdampfung des Wassers 

25 notwendige Energie wird durch das Abquetschen, die Plastif zierung 
und/oder aber die dosierte Schmelze eingebracht. 

Die EntgasungsSffnungen kSnneri wie eingangs erl&utern angeordnet 
sein und die eingangs beschriebene Geometrie haben. Besonders 
30 bevorzugt ist eine oben, unten liegende oder seitliche Anordnung 
mit rechteckigem, kreisf armigen oder Doppelachtquerschnitt . 

Die Entgasungsoffnungen konnen unter Normaldruck, unter Vakuum 
oder unter Uberdruck betrieben werden, wobei alle Entgasungsaf f- 

35 nungen gleichen oder unter schiedlichen Druck aufweisen konnen. 
Durch entsprechenden Druckaufbau oder Vakuum kann der Feuctitege- 
halt des Extrusionsgutes an dieser Stelle in gewissen Grenzen 
eingestellt werden- Im Falle eines Vakuums betragt der Absolut - 
druck Oblicherweise 2 bis 900 mbar, bevorzugt 10 bis 800 mbar, 

40 besonders bevorzugt 30 bis 500 mbar; bei einer Entgasung unter 
(iberdruck wird in der Regel bis zu 20 bar Absolutdruck einge- 
stellt. Bevorzugt ist es jedoch, die Entgasungsabschnitte unter 
Normaldruck oder unter Vakuum zu betreiben. 

45 Die Anzahl der Entgasungsabschnitte sowie wie eingangs erlautert, 
die Zahl, Anordnung und Dimensionierung der Entgasungsoffnungen 
richtet sich zweckmaSiger Weise nach. dem Wassergehalt des in die 
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Entgasungsabschnitte eintretenden Polymeren und diem gewunschten 
Wasseranteil im Endprodukt. In einer bevorzugten AusfUhrungsf orm 
wird ein Extruder mit zwei oder drei Entgasungsabschnitten 

verwende t- — 

5 

Erf indungsgemafi ist mindestens eine der Entgasungs6f£nungen des 
Extruders mit einer MVP, einem Feinlochblech oder einer Schlitz- 
lochblende der eingangs genannten Art ausgertistet. Besonders 
bevorzugt sind darunter MVP - Die Obrigen Entgasungsof fnungen sind 
10 nicht abgedeckt oder kfinnen wie es bevorzugt ist/ mit anderen 

Vorrichtungen versehen sein, z.B. RCickhalteschnecken. Auch ist es 
ro6glich, dass eine der Entgasungsof fnungen mit einer MVP ausgerU- 
stet ist, die Obrigen mit einem Feinlochblech ausgerttstet sind. 

15 Uachdem ein Teii des in der Elastomerkomponente A enthaltenen 

Restwassers bereits in den Abquetschabschnitten 3 und 3 ' entf ernt 
wurde, werden in alien Entgasungsabschni tten 6 und 6' zusammenge- 
noramen etwa 10 bis 80, bevorzugt 20 bis 75 Gew.-% des vor der 
Extrusion, in der Elastomerkomponente A enthaltenen Restwassers 

20 entfemt. 

Im Bereich der Entgasungsabschnitte sind die Extruderschnecken in 
der Regel als ttbliche Forderschnecken ausgebildet, wie sie be- 
reits ftir die Dosierabschnitte foeschrieben wurden. Es kann jedoch 
25 sinnvoll sein, im Bereich zwischen den Entgasungsof fnungen Knet- 
oder Durchmischelemente in die Schnecken einzubauern, urn die bei 
der Verdampfung des Wassers verbrauchte Energie wieder zuzuf Uh- 
ren. 

30 In einer bevorzugten Ausfiihrungsf orm weist der Extruder zwischen 
dem letzten Entgasungsabschnitt und der Austragszone einen wei~ 
teren Abschnitt 7 auf , in den mittels mindestens einer Dosier- 
einrichtung die Komponenten C und/oder D (bzv. Anteile der insge- 
samt zugegebenen Menge der Komponenten C und/oder D) , entweder 

35 gemeinsam oder getrennt voneinander, dem Extruder zugefuhrt wer- 
den. 

Dieser weitere Abschnitt 7 ist mit Durchmisehungs- , Knet- oder 
anderen Plastif izierungselementen versehen, wie sie beispielhaft 
40 fiir die Plastif izierungsabschnitte bereits genannt wurden. Sie 
homogenisieren die Polymerenmischung . 

Die zur 2ufuhr von C und/oder D erf order lichen Dosierein- 
richtungen wurden ebenfalls bereits beschrieben. 

45 
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Bevorzugt werden als Durchmischungs- und/oder Knetelemente Knet- 
bldcke mit nicht£6rdernden Knetscheiben und/oder Knetblocke mit 
fOrdernder Steigung, Knetblocke mit unter schiedlicher Stegbreite, 
Zahimiischelemente und Schmelzmischelemente, und als Dosierein- 
5 richfcungen Extruder mit einer oder zwei Schnecken (sog. Sei ten- 
extruder) , und/oder Pumpen, insbesondere Schmelzepumpen, 
verwendet • 



In einer bevorzugten Aus ftthrungs form wird die Gesamtmenge der 
10 Komponenten C und/oder D, die in den Extruder eingefiihrt werden 
sollen, entweder im weiteren Abschnitt 7 , Oder im Dosierabschnitt 
2, oder im weiteren Abschnitt 7 und im Dosierabschnitt 2, dem Ex- 
truder 2ugeftthrt. 

15 Die Zugabe der Komponenten C und/oder D kann gemeinsam durch min- 
destens eine oder getrennt durch mehrere Zufuhrof fnungen erfol- 
gen. 

Der letzte Abschnitt des Extruders ist die Austragzone 8. Sie be- 
20 steht aus einer FSrderschnecke und einem geschlossenen Gehause- 
teil, das mit einer definierten Austragsof fnung abgeschlossen 
ist. 

Bevorzugt wird als Aus tragsSf fnung ein Dusenkopf verwendet, der 
25 beispielsweise als Dusenplatte Oder Dtisenleiste ausgebildet ist, 
wobei die Dtisen kreisfdrmig (Lochdiisenplatte) , schlitafOrmig oder 
in anderer Weise gestaltet sein konnen. Das im Falle einer Diisen- 
platte als Strang ausgetragene Produkt wird wie ublich, z.B. in 
Wasser abgekiihlt und granuliert. Speziell bei Verwendung einer 
30 Schlitzdiise ist WUrf elgranulierung mSglich. 

In einer besonderen Aus ftthrungs form wird statt der oben beschrie- 
benen Dusenleiste mit der sonst ttblichen Kombination aus Stran- 
gab rug , Wasserbad und Granulator ein besonderer Dusenkopf mit an- 

35 schlieSender Unterwassergranulierung eingesetzt, Hierbei tritt 
die Polymerschmelze durch eine DOsenplatte mit bevorzugt kreis- 
formig angeordneten runden Bohrungen, wird unter Wasser von ro* 
tierenden Messern abgetrennt und unter Wasser abgekuhlt/ wobei 
das Polymer zu mehr oder weniger runden, perl formigen Kornern er- 

40 starrt. Bei der Anordnung der Bohrungen sind jedoch auch andere 
als kreisfonnige Anordnungen und andere als runde Lochformen ge- 
brauchlich- 

In einer weiteren Aus fuhrungs form wird statt des Austrags ttber 
•3 iXisenleiste, Wasserbadkuhlung und Granulierung ein HeiSabschlags- 
verfahren eingesetzt, wobei die aus dem Dtisenkopf austretende 
Polymerschmelze nicht durch Fltissigkeit gekuhlt, sondern nach 
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Austritt aus dem Dtlsenkopf nach kurzer Luf tktthlung noch im heifcen 
Zusfcand zerkleinert (granuliert) wird. Das enstehende Granulat 
wird danach weiter gekiihlt (bespielsweise durch Bespriihen mit 
Wasser) oder kuhlt bei der Weiterverarbeitung ab, sofern dies 
S notwendig ist- Es ist auch die Weiterverarbeitung im fieTBen Zu- 
stand oder die Direktextrusion von Plat ten, Folien, Rohren und 
Profilen mSglich. 

In einer anderen Aus fiihrungs form wird sine sag- Unterwasser- 
10 Stranggranulierung eingesetzfc. Dabei tritt die Schmelse als 
Strang aus einer Dtisenplatte aus, und wird sofort durch einen 
Wasserschwall benetzt, wonach die Strange uber eine schiefe Ebene 
in ein Wasserbad eingefuhrt und nach dem Abktihlen granuliert wer~ 
den 

15 

In einer weiteren besonderen Ausfiihrungsf orm ist die Austrags- 
zone 8 mit einer Vorrichtung zur Filtration der au3 dem Extruder 
austretenden Schmelze versehen, die sich - in Forderrichtung - 
vor dem Dtlsenkopf befindet. Derartige Vorrichtungen zur kontinu- 

20 ierlichen Schmelzef iltration sind dem Fachmann bekannt und han- 
delsublich- Man kann, falls notwendig, zwischen Austragszone und 
Schmelzef iltration ein Forderorgan installieren, beispielsweise 
eine Schmelzepumpe oder einen Schneckenf Srderer , urn in der 
Schmelze den zum Passieren der Filtereinheit notwendigen Druck 

25 aufzubauen. 

Die aus der Filtrationsvorriclitung austretende Schmelze wird gra- 
nuliert bzw, auf andere Art weiterverarbeitet, wie es bereits be- 
schrieben wurde. 

30 

Der Wassergehalt des ausgetragenen Polymeren (die "Strang- 
feuchte") betr&gt in der Regel 0,05 bis 1,5 Gew.-%, bezogen auf 
dieses Polymere- Die Temperatur der aus der Austragsof fnung aus- 
tretenden Polymerschmelz^ betr&gt in der Regel 180 bis 350°C, je 
35 nach Art der eingesetzten Polymeren. 

Wie allgemein bekannt ist, konnen die verschiedenen 2onen eines 
Extruders individuell geheizt oder gekuhlt werden, urn entlang 
der Schneckenachse ein optimales Temper aturprofil einzustellen. 

40 Weiterhin ist dem Fachmann gelaufig, dafc tiblicherweise die ein- 
zelnen Abschnitte des Extruders verschieden lang sein konnen- 
Speziell kann es zur Erlangung bestiinmter Produkteigenschaf ten 
sinnvoll sein, bestimmte Teilbereiche des Extruders zu ktihlen 
oder auf eine bestimmte, von der Teniperatur des restlichen Extru- 

45 ders abweichende Tempera tur zu temperieren. 
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Die im Einzelfiall zu wahlenden Temperaturen und Langen der ein- 
zelnen Abschnitte unterscheiden sich in Abhangigkeit der bei- 
spielhaf t bereits erw&hnten chemischen und phyaikalischen Eigen- 
schaften der Komponenten und deren MengenverhcLltnissen. 

5 

Gleiches gilt auch far die Schneckendrehzahl , die innerhalb eines 
whiten Bereiches variieren kann. Nur beispielhaft sei eine Dreh- 
zahl der Extruders chnecken im Bereich von 50 bis 1800 min -1 ge- 
nannt. Bevorzugt 1st ein Drehzahlbereich von 100 bis 700 min" 1 , 

10 

Es ist vorteilhaft, den Extruder 50 auszugestalten und zu betrei- 
ben, dafi sich, bei einer Schneckendrehzahl von 50 bis 1200 min- 1 , 
im Bereiah de*r Abquetscbabschnitte mifctlere Schergeschwindig- 
keifcen von 15 bis 450 s- 3 - einstellen. Filr den bevorzugten Dreh- 
15 zahlbereich 100 bis 700 min~i werden vorteilhaft Schergeschwindig- 
keifcen von 35 bis 260 sr 1 eingestellt. Jedoch kann es je nach Art f 
Menge und Eigenschaf ten der verwendeten Komponenten zweckmafiig 
sein, bei mittleren Schergeschwindigkeiten aufcerhalb dieses Be- 
reiches zu arbeiten, 

20 

Als Extruders chneckexx konnen alle handelsublichen Schnecken 
verwendet werden, beispielsweise Schnecken mit einem AuiSendurch- 
messer von 10 bis 1000 mm. Welche Schneckendurchmesser geeignet 
sind, richtet sich z.B. nach der Art und Menge der in den Extru- 
25 der eindosierten Komponenten. Die Aufiendurchmesser der Schnecken 
kann entlang des Extruders konstant sein Oder in gewissen Grenzen 
variieren. 

Im Extruder kSnnen je nach Art und Mengen der Komponenten, 
30 Schnecken mit kleiner Gangtiefe oder Schnecken mit grofier Gang- 

tiefe (sog. "tiefgeschnittene Schnecken") verwendet werden. 

Bevorzugt werden Schnecken einem Gangtiefenverhalnfcnis D$ chneckfi , 

aufien/^SchnecJc^, innen von 1,2 bis 1,8 bevorzugt 1,4 bis 1,6, beson- 

ders bevorzugt 1,45 bis 1,58, verwendet. Eine handelstibliche Aus- 
35 fuhrungsform des Extruders, der fttr das erfindungsgemafie Verfah- 

ren geeigtiet ist, weist beispielsweise ein Gangtief enverhaltnis 

von 1,55 au£, hat also eine grofie Gangtief e. 

Xjx einer anderen Ausftihrungsf orm werden Schnecken mit mittlerer 
40 Gangtiefe, besonders solche mit einem Gangtief enverhaltnis von 
1,4 bis 1,48 verwendet. Diese Ausftthrungsf orm des Extruders kann 
far bestimittte Komponenten und bestimmte Mengen der Komponenten 
vcr-teilhaft sein. Es sind auch Schnecken mit Gangtief enver halt- 
nissen von mehr als 2 geeignet. 
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Die Gangzahl der Schnecke kann variieren. Insbesondere ist n 
gleich 1 oder 2 oder 3 . Bevorzugt werden zweigSngige Schnecken 
verwendet. Jedoch konnen auch Schnecken mit anderen Gangzahlen 
eingesetzt werden, oder solche Schnecken, die Abschnitte wit un- 
S terschiedlichen Gangzahlen aufweisen. 



Insbesondere kdnnen Extruderschnecken verwendet werden / bei denen 
das GangtiefenverhSltnis entlang der Schnecke variiert, wobei ein 
Zusammenhang zwischen Gangzahl und Gangtiefenverhaltnis besteht 
10 (Stuf enschnecke) . Bevorzugt kann eine Schnecke eingesetzt werden, 
bei dem der Wechsel von 3 auf 2 G&nge mit einer Anderung der 
Gangtiefe von niedrigem zu hohem Gangtiefenverhaltnis einhergeht* 

Alle beschriebenen Ausftihrungsf ormen des Verfahrens haben gemein, 
15 daS die Einftihrung der Komponenten C und/oder D in den Extruder 
nicht in den Bereichen erfolgt. in denen der Extruder inhalt unter 
hohem Druck steht (erzeugt durch druckaufbauende Elements) . Viel- 
mehr werden C und/oder D in ausreicheudem Abstand vor oder hinter 
diesen Bereichen, oder vollig "drucklos", d.h. nur gegen den 
20 ttblichen Druck eines neutral fardernden Schneckenelementes , 
zudosiert- 

Als Elastomerkomponente A kann jedes Polymere eingesetzt werden, 
das elastomer© Eigenschaften hat und einem Extruder zugefiihrt 
25 werden kann- Es kann auch eine Mischung verschiedener Elastomer- 
komponenten A eingesetzt werden. 

' Insbesondere werden als Komponente A/ wie eingangs* erwahnt, 
partikelformige Kautschuke verwendet* Besonders bevorzugt sind 
30 solche Kautschuke, die eine aufgepfropfte Hiille aus anderen, in 
der Regel nicht elastomeren Polymeren aufweisen. Die dem Extruder 
als teilentwassertes Material zugefuhrten Pfropf kautschuk-Typen 
enthalten in einer bevorzugten aus ftihrungs form der Erfindung bis 
zu 50, besonders bevorzugt 25 bis 40 Gew.-% Restwasser. 

35 

Eine Aus ftthrungs form der Erfindung besteht in einem Verfahren, 
bei dem als Elastomer komponente A zwei- oder mehrstufig aufge- 
baute Pfropfkautschuke verwendet werden, bei denen die elasto- 
meren Grund- oder Pfropfstufen durch Polymerisation eines oder 

40 mehrerer der Monomeren Butadien, Isopren, Chloropren, Styrol, 

Alkylstyrol, Ci- bis Cio-Alkylester der Acrylsaure oder der Meth- 
acrylsaure sowie geringen Mengen anderer, auch vernetzender Mono- 
meren erhalten werden, und bei denen die harten Pfropfstufen aus 
einem oder mehreren der Monomeren Styrol, Alkylstyrol, Acryl- 

45 nitril, Methylmethacrylat polymer isiert werden - 
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Bevorzugt sind Pfropfpartikel A aus Polymeren auf Basis von Buta- 
dien/Styrol/Acrylnitril, n-Butylacrylat/Styrol/Acrylnieril, Buta- 
dien/n-Bucylacrylat/Styrol/Acrylnitril , n-Butylacrylat /Methylme- 
thacrylat, n-Butylacrylat/ Styrol /Me thy lmethacrylat, Butadien/Sty- 
5 rol /Acrylnitril /Methylmethacrylat und Butadien/n-Butylacrylat/ 
Methylmethacrylat/Styrol/Acrylnitril. in Kern oder Schale konnen 
bis zu 10 Gew.-% funktionelle Gruppen tragende, polare Monomere 
oder auch vernetzend wirkende Monomers, einpolymerisiert sein. 

10 In dieser Aus runnings form warden als thermoplastische Polymere B 
Styrol-Acrylnitril-CSAN)-Copolymere. Polystyrol. Polymethylmeth- 
acrylate Polyvinylchlorid oder Mischungen dieser Polymere einge- 
setzt. 

IS Dabei sind SAN-Polymere, Polymethylmethacrylat (PMMA) oder 
Mischungen dieser Polymere bevorzugt. 

Weiterhin kOnnen als thermoplastische Polymere B auch Poly- 
carbonate, Polyalkylenterephthalate wis Folybutylenterephthalat 
20 und Polyethylenterephthalat, Polyoxymethylen, Polymethylmeth- 
acrylat, Polyphenylensulf id, Polysulfone, Polyethersulfone und 
Polyamide, und Mischungen dieser Thermoplasten, eingesetzt war- ',• 
den. AuSerdem konnen auch thermoplastische Elastomere wie thenno- 
plastisches Polyurethan (TPU) als Polymeres B verwendet werden 

25 

Ebeaso kann man als Komponente B Copolymers auf Basis von Styrol/ 
Maleinsaureanhydrid, Styrol /imidiertem Maleinsaureanhydrid, Sty- 
rol/Maleinsaureanhydrid/imidiertem Maleinsaureanhydrid, Styrol/ 
Me thy lmethacrylat/ imidiertem Maleinsaureanhydrid, Styrol/Methyl- 
30 methacrylat, Styrol /Methy lmethacrylat /Maleinsaureanhydrid, Me- 
thylmethacrylat/imidiercem Maleinsaureanhydrid, Styrol /imidiertem 
Methylmethacrylat, imidiertem PMMA oder Mischungen dieser 
Polymere verwenden . 

35 Bei alien genannten thermoplastischen Polymeren B kann das Styrol 
ganz oder teilweise durch a-Methylstyrol, oder durch kernalky- 
lierte Styrole, oder durch Acrylnitril ersetzt sein. 

Von den zuletzt genannten Polymeren B sind solche auf Basis von 
40 a-Methylstyrol/ Acrylnitril, Styrol/Maleinsaureanhydrid, Styrol/ 
Methylmethacrylat und Copolymere mit imidiertem Maleinsaure- 
anhydrid bevorzugt. 

Bekannte Beispiele fur die Elastomerkomponente A sind Polymeri- 
as sate von konjugierten Dienen wie Butadien, mit einer aufceren 

Pfropfhulle auf Basis einer vinylaromatischen Verbindung wie etwa 
SAN-Copolymeren. Gleichfalls bekannt sind Pfropfkautschuke auf 
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Basis von vernetzten Polymerisaten aus Ci~ bis Cto-Alkylesfcem der 
Acryls^ure vie n-Butylacrylat , Ethylhexylacrylat, gepfropft mit 
Polymeren au£ der Grundlage vinyl&romatischer Verbindungen wie 
SAN-Copolymeren. Gebrauchlich sind auch Ffropfkautschuke, die im 
5 wesentlichen ein Copolymerisat aus konjugierten Dienen und Cj.- bis 
CiQ-Alkylacrylaten, beispielsweise ein Butadien-n-Butylacrylat-Co- 
polymer isat, und eine &u£ere Pfropfstufe aus SAN-Copolymer , Poly- 
styrol oder PMMA en thai ten - 

10 Die Herstellung solcher Pf ropf kautschuke nach den Ublichen Ver- 
fahren, insbesondere durch Emulsions- oder Suspensionspolymerisa- 
tion, ist bekannt. 

Ffropfkautschuke auf Basis von SAN-gepfropf tem Polybutadien sind 
15 beispielsweise in den Schriften DT 24 27 960 und EF-A 258 741 be- 
schrieben, solche auf Basis von SAN-gepf ropf tern Poly-n-Butylacry- 
lat in DE-AS 12 60 135 und DE-OS 31 49 358. Naheres 2U SAN~ge- 
pf ropf ten Poly (Butadien/n-Butylacrylat) -Mischkautschuken ist der 
EP-A 62 901 zu entnebmen. 

20 

Als thermoplastische Polymere B werden im Falls der im letsten 
Absatz genannten pf ropf kautschuke Copolymere aus Styrol und 
Acrylnitril verwendet. Sie sind bekannt und z.T. auch handelstib- 
lich und haben in der Regel eine Viskosit&tszahl VZ (ermittelt 
25 nach DIN 53 726 bei 25°C, 0,5 Gew.-% in Dimethylf ormamid) von 

40 bis 160 ml/g, entsprechend einer mitcleren Molroasse Mw von etwa 
40000 bis 2000000, 

Bevorzugc werden die thermoplastischen Polymeren B durch kontinu- 
30 ierliehe Substanz- oder t*tisungspolymerisafcioia hergestellt, wobei 
die erhaltene Schmelze, gegebenenf alls nach Entfernuxig der 
LSsungsmittel, beispielsweise mit einer Schmelzepumpe kontinuier- 
lich direkt dem Extruder zugeftihrti wird. tfedoch ist auch eine 
Herstellung durch Emulsions-, Suspensions- oder F&llungspolymeri- 
3S sation mQglich, wobei in einem zus&tzlichen Arbeitsschritt das 
Polymere von der flussigen Phase getrennt wird. 

Einzelheiten der Herstellungsverf ahren sind z.B. im Kunststoff- 
handbuch, Hrg. Vieweg und G* Daumiller, Bd. V " Polys tyrol " , 
40 Carl-Hanser-Verlag, Munchen, 1969, S- 118 bis S. 124 beschrieben. 

Ist die Elastomerkomponente A ein SAN-gepfropf tes polybutadien, 
so entsteht durch Einarbeiten des SAltf eine Formmasse, die als ABS 
(Acrylnitril/Butadien/Styrol) bekannt ist. Wird als Koiuponente A 
45 ein SAN-gepf ropf tes Alkylacrylat verwendet, so entstehen 
sog. ASA-Formmassen (Acrylnitril/Styrol/Acrylat) . 
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In einer anderen Aus ftihrungs form werden Pfropfkautschuke mit bis 
zu 60 Gew.~% Restwassergehalt auf Basis von Polydienen und/oder 
Polyalkylacrylaten sowie SANT und/oder PUMA eingesetzt, die aus 
roehr als zwei Pfropfstufen aufgebaut sind. 

5 

Beispiele fur solche vielstufigen Pf ropfpartikel sind Teilchen, 
die als Kern ein Polydien und/oder Polyalkylacrylat , als erste 
Halle ein Polystyrol oder SAN-Polymeres und als zweite Hulle ein 
anderes SAN-Polymeres mit einem veranderten Gewichtsverhaltnis 

10 styrol : Acrylnitril enthalten, Oder auch Teilchen aus einem Po- 
lystyrol-, Polymethylmethacrylate oder SAN-Polymerisat-Kern, 
einer ersten Httlle aus Polydien und/oder Polyalkylacrylat und 
einer zweiten Htille aus Polystyrol, Polyrnetliylmethacrylab oder 
SAN-Polymer. Weitere Beispiele sind Pfropfkautschuke aus einem 

15 Folydienkern, einer oder mehreren Polyalkylacrylathullen und 
einer oder mehreren Polymer-Hull en aus Polys tyrol, Polyrtiethyl- 
methacrylat oder SAN-Polymer oder analog aufgebaute Pfropf- 
kautschuke mit Acrylatkern und Polydienhullen. 

20 Ferner sind Copolymer! sate mit mehrstufigem Kern-Sehale-Aufbau 
aus vernetztem Alkylacrylat, Styrol, Methylmetiiacrylat und einer 
fiufieren Schale aus PMMA gebrauchlicbu 

Solche mehrstufigen Pfropfkautschuke sind z.B. in DE-OS 31 49 046 
25 beschrieben. Pfropfkautschuke au£ Basis von n~Butylacrylat/ Sty- 
rol /Methylxnethacrylat mit einer HUlle aus PMMA werden z.S. in 
EP-A 512 333 beschrieben, wobei auch jeder anderen dem Stand der 
Technik entsprechende Aufbau solcher Pfropfkautschuke mQglich 
ist. 

30 

Derartige Kautschuke werden als schlagzSh maehende Komponente fur 
Polyvinylchlorid und bevorzugt far schlagzahes PMMA eingesetzfc. 

Als therxnoplastische Polymer© B we r den bevorzugt wiederum die ge- 
35 nannten SAN-Copolymere und/oder PMMA verwendet. 

1st die Elastomerkomponente A ein mehrschalig aufgebautes Kern/ 
Schale-Polymer auf Basis n-Butylacrylat/Methylmethacrylat , und 
das Folymere B PMMA, so erhalt man demnach schlagzahes PMMA. 

Oer Durchmesser der partikelf ormigen Pfropfkautschuke betragt 
0,05 bis 20 nm. Handelt es sich urn die allgemein bekannten Pfropf- 
kautschuke kleinen Durchmessers, so betr^gt er bevorzugt 0,08 bis 
1,5 und besonders bevorzugt 0,1 bis 0,8 [im, 

«5 
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Bei den zweckm££igerweise mittels Suspensionspolymerisation her- 
gestellten gro&teiligen Pfropfkautschuken ist der Durchmesser 
bevorzugt 1*8 bis 18 und insbesondere 2 bis IS nm. Derartige 
Pfropfkautschuke gro£en Durchmessers lehrt beispielsweise die 
5 DE-OS 44 43 886. 

Bevorzugte Komponente B sind auch in dieser Ausfuhrungsform die 
genannten SAN-Copolymere, Polys tyrol und/oder PMMA. 

10 Bei der Komponente C handelt es sich urn weitere Polymere, ins- 
besondere urn therrooplastische Polymere. Ftir die Komponente C kom- 
men alle Polymere in Betracht, die fxir das fchermoplastischo 
Polymere B genannt wurden. In der Regel unterscheiden sich. die 
Polymeren B und C durch die verwendeten Monomeren. 

15 

Sind die Monomer en, aus denen die Polymere B und C aufgebaut 
sind, idenfcisch, so unterscheiden sich die Komponenten B und C in 
der Regel durch die Mengenanteile der Monomere - beispielsweise 
kdnnen die Polymere B und C Styrol-Acrylnitril-Copolymere sein, 
20 die sich im S tyrol: Acrylnitril-Verh&ltnis unterscheiden. Falls 
auch die Mengenanteile der Monomeren identisch sind, unterschei- 
den sich die Polymere B und C durch ihre verschiedenen mittleren 
Molmassen M W {B) und M W (C) , mefcbar beispielsweise als verschiedene 
Viskositaeszahlen VZ (B) und VZ(C) . 

25 

Als Monomere zur Hers tel lung von C ktfnnen neben den far die Kom- 
ponente B unter anderem genannten Monomeren S tyrol* Acrylnitril, 
* Methylroethacrylat und Vinylchlorid auch f olgende andere 
Verbindungen als wesentliche Bestandteile verwendet werden; 

30 

a~Methyl styrol und Ci bis Ca-kemalkylierte Styrole bzw. a-Me- 

thylstyrole, 

Methacrylnitril . 

Ci bis Cao-Alkylester der Acryls&ure und der Methacrylsaure 
35 - Maleinsaure, Maleinselureanhydrid, sowie Maleinsaureimide 
Vinyl ether. Vinyl formamid. 

Beispielhaft seien £ur die Komponente C Polymere auf Basis a-Me- 
thylstyrol/Acrylnitril und Methylmethacrylat /Alkylacrylat , sowie 
40 Copolymere aus Alkylestern der Acrylsaure oder der Methacrylsaure 
und Styrol bzw. Acrylnitril bzw- Styrol und Acrylnitril genannt. 

Weitere bevorzugte Polymere C sind 

45 - styrol-Acrylnitril-Copolymere mit von der Komponente B abwei- 
chenden Mengenanteilen der Monomeren, oder verschiede- 
nen mittleren Molmassen M W / 
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Copolymere eats a-Methyl styrol und Acrylnitril, 
Polymethylmethacrylate , 
Polycarbonate , 

Polybutylenterephthalat und Polyethylenterephthalat , 
Poly amide, 

Copolymere aus mindestens zwei der Monomeren Styrol, Methyl - 
methacrylat, Maleins&ureanhydrid, Acrylnitril und Malein- 
iiniden, beispielsweise Copolymere aus Styrol, MaleinsSure- 
anhydrid und Phenylmaleinimid, 

mittels Massepolymerisation oder Losungspolymerisation herge- 
stelltes ABS, 

thermoplastische Polyurethane (TPU) . 

Die Herstellung dieser Polymere ist dem Fachmann bekannt, weshalb 
15 nachfolgend nur kurz darauf eingegangen wird. 

Unter: Polymethylmethacrylaten sind insbesondere Polymethylmeth- 
acrylat (PMMA) sowie Copolymere auf der Basis von Me thy line th- 
acrylat mit bis zu 40 Gew.-% weiterer copolymerisierbarer Monome- 

20 rer zu^verstehen, wie sie beispielsweise unter den Bezeichnungen 
Lucryl® von der BASF Aktiengesellschaf t Oder Plexiglas® von 
RShm GmbH erhaitlich sind. Nur beispielhaft sei ein Copolymers 
aus 98 Gew.-% Methylmethacrylat und 2 Gew.-% Methylacrylat al 9 
Comonomer (Plexiglas® 8N, Fa. Rdhm) genannt. Ebenso geeignet ist 

25 ein Copolymeres aus Methylmethacrylat mit Styrol und MaleinsSure- 
anhydrid als Comonomeren (Plexiglas® HW55, Fa. R6hm) . 

Geelgnete polycarbonate sind an sich bekannt. Sie sind z.B. ent- 
sprechend den Verfahren der DE-B-1 300 266 durch Grenzf lachen- 
30 polykondensation oder gemSS dem Verfahren der DE-A-14 95 730 

durch Umset2ung von Biphenylcarbonat mit Bisphenolen erh&ltlich. 
Bevorzugtes Bisphenol ist 2 , 2-Di C 4-hydr oxyhenyl ) propan, im allge- 
meinen als Bisphenol A bezeichnet. 

35 Anstelle von Bisphenol A konnen auch andere aromatische 
Dihydroxyverbindungen verwendet werden, insbesondere 
2,2-Di (4-hydroxyphenyl)pentan, 2 , 6-Dihydroxynapthalin, 
4,4' HDihydroxydiphenylsulf on, 4,4' -Dihydroxydihenylether , 
4,4' -Dihydroxydiphenylsulf it , 4 , 4 ' -dihydroxydiphenylmethan, 

40 l,l-Di-(4*hydroxypheziyl)ethan oder 4,4-Dihydroxydiphenyl sowie 
Mischungen der vorgenanntan Dihydroxyverbindungen. 

Besonders bevorzugte Polycarbonate sind solche auf der Basis von 
Bisphenol A oder Bisphenol A zusammen mit bis zu 30 mol.-% der 
45 v^rstehend genannten aromatischen Dihydroxyverbindungen. 
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Polycarbonate sind beispielsweise unter den Handelsnamen Makro- 
Ion® (Fa. Bayer), Lexan® (Fa, General Electric), Panlite® (Fa. 
Tejin) oder Calibre® (Fa. Dow) erhaitlich. 

5 Die relative viskositat dieser Polycarbonate liegt im allgemeinen 
im Bereich von 1,1 bis 1/5, insbe&ondere 1,28 bis 1,4 (gemessen 
bei 25°C in einer 0,5 gew.~%igen Losung in Dichlormethan) , 

Polybutylenterephthalat und Polyethylenterephthalat werden in 
10 der Regel in an sich bekannter Weise durch Kondensation von 
Terephthals&ure bzw. deren Estern mit Butandiol bzw. Ethandiol 
unter Katalyse hergestellt. Dabei wird die Kondensation vorteil- 
Haft zweistufig (Vorkondensation und Polykondensation) durchge- 
fuhrt. Einzelheiten sind etwa Ullmann's Encyclopadie der Techni- 
15 schen Chemie, 4, Auflage, Band 19, S. 61-88 zu entnehmen. Poly- 
butylenterephthalat ist beispielsweise als Ultradur® (Fa. BASF) 
im Handel erhSltlicli, 

Bevorzugte Polyamide sind ganz allgemein solche mit aliphatischem 
20 teilkristallinen oder teilaromatischem sowie amorphem Aufbau jeg- 
licher Art und deren Blends. Entsprechende Produkte sind z-B. 
unter dem Handelsnamen Ultraroid® (Fa. BASF) erhaltlich. 

Thermoplastische Folyurethane werden tiblicherweise hergestellt; 

25 durch Umsetzung von organischen, vor2ugsweise aromatischen Diiso- 
cyanaten wie etwa 4 , 4 ' -DipUenylmethandiisocyanat , mit Poly- 
hydroxylverbindungen, die vorzugsweise im wesentlichen linear 
sind, etwa Polyetherole, ~ oder Polyesterole wie Polyalkyletiglyeol- 
polyadipate, und als KettenverlSngerungsmittel wirkenden Diolen 

30 wie Butan-1 , 4-diol , in Gegenwart von Katalysatoren wie etwa ter- 
tiaren Aminen (wie Trie thy lamin) oder organischen Metall- 
verbindungen . 

Dabei betr&gt das Verh&ltnis NCOGruppen der Diisocyanate zur 
35 Summe der OH-Gruppen (aus den Polyhydroxylverbindungen und den 
kettenverlangernden Diolen) bevorzugt etwa 1 zu 1. 

Bevor2ugt erfolgt die Hers t el lung der TPU nach dem sogenannten 
Bandverfahren, bei dem die genannten Komponenten und der Kataly- 
40 sator mittels eines Mischkopfes kontinuierlich gemischt und die 
Reaktionsmis chung auf ein Ftfrderband aufgebracht wird. Das Band 
durchlauft eine auf 60 bis 200°C temperierte Zone, wobei die 
Mischung ausreagiert und erstarrt. 

45 
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Einzelheiten zu den TPU sind z.B. der EP-A 443 432 zu antnahmen. 
TPU sind beispielsweise unter dem Handel snamen Elastollan® 
(Fa. Elastogran) erhaitlich. 

5 Weiterhin kann die Komponente C im wesentlichen aus Copolymeren 
von C 2 - bis Cg-Alkenen wie Ethylen, Propsn und Bufcen mit 

Vinylar omaten , 

polaren Comonomeren wie Acrylsaure und Methacrylsaure, den 
10 Ci~ bis C 10 -Alkylestern der Acrylsaure und der Methacrylsaure, 

anderen mono- oder polyfunktionellen ethyleniseh 
ungesattigten sauren wie Maleinsaure, Maleinsaureanhydrid, 
Fumarsaure, Itaconsaure sowie deren Estern, insbesondere 
Glycidylestern, Estem mit Cx bis C 8 -Alkanolen und Estem mit 
15 arylsubstituierten C x bis C 8 -Alkanolen, 

Kohl ens t o f f monoxid , 

nichtaromatischen Vinyl verbindungen wie Vinylacetat, Vinyl - 
propionate und Vinylalkylether, 

basischen Monomeren wie Hydroxyethylacrylat, Dimethylamino- 
20 ethylacrylat, Vinylcarbazol , Vinylanilin, Vinylcaprolactam, 

Vinylpyrrolldon, Vinylimidazol und Vinyl formamid. 
Acrylnitril, Methacrylnitril 



25 



bestehen, die in allgemein bekannter Weise hergestellt werden. 



In einer bevorzugten Aus fuhrungs form wird ein Polymeres C 
verwendet, das aus 40 bis 75 Gew.-% Ethylen, 5 bis 20 Gew.-% 
Kohlens toff monoxid und 20 bis 40 Gew.-% n-Butylacrylat herstell- 
bar ist (als Elvaloy® HP-4051 (Fa. DuPont) im Handel erhaitlich) , 
30 oder ein Polymeres, das aus 50 bis 98,9 Gew.-% Ethylen, 1 bis 
45 Gew.-% n-Butylacrylat und 0,1 bis 20 Gsw.-% einer oder mehre- 
ren Verbindungen ausgewahlt aus der- Gruppe Acrylsaure, Methacryl- 
saure und Maleinsaureanhydrid, herstellbar ist. 

35 Die Herstellung der letztgenannten AusfOhrungsformen erfolgt 
Oblicberweise durch radikalische Polymerisation und ist in den 
Schriften US 2 897 183 und US 5 057 593 beschrieben. 

AuSerdem sind Copolymere aus Butadien oder substituierten 
40 Butadienen mic Styrol, Methylmethacrylat oder Acrylnitril geei- 
gnet, beispielsweise Nitrilkautsch.uk (NBR) oder S tyro 1 -Butadien- 
Kautscbuk (SBR) . Die olefinischen Doppelbindungen in diesen 
Copolymeren kSnnen ganz oder teilweise hydriert sein. 

45 Ebenso sind als Komponente C, gegebenenfalls hydrierte oder teil- 
weise hydrierte, Copolymere aus Butadien und Styrol mit Block- 
strukturen geeignet. Sie werden bevorzugt nach der Methode der 
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anionischen Polymerisation in L6sung unter Verwendung mefcallorga- 
nischer Verbindungen wie sek. -Butyl lithium hergestellt, wobei li- 
neare Blockkautschuke beispielsweise des Aufbaus Styrol/Butadien 
(Zweiblock) oder S tyro 1/ But adien/Styrol (Dreiblock) entstehen. 

ITlSIlalirTnrocnte^ 

voneinander getrennc sein, uzid femer k6imen die B16cke auch in 
untergeordneten Mengen Einheiten des jeweils anderen Monomeren 
en thai ten - 



10 Bei Mltverwendung geringer Mengen eines Ethers, insbesondere 
Tetrahydrofuran (THF) neben dem Initiator, entstehen Polymer- 
ketten, welche, von einem Butadien-reichen Ausgangs segment ausge- 
hend, entlang der Kette einen steigendan Styrolgehalt aufweisea 
und schlieSlich in einem Homo-Polys tyrol-Endaegment enden. Ein- 

15 zelheiten des Herstellungsverfahrens sind in der.DE-A 31 06 959 
beschrieben. Auch derart aufigebaufce, gegebenenf alls hydrierte 
Oder teilweise hydrierte, Polymere C sind gut geeignet. 

Ebenfalls gut geeignet als Komponente C sind Polymere mit stern- 
20 formiger Struktur, die man durch Verknupfung mehrerer Polymer- 
ketten, hauptsachlich von Dreiblockpolymerisaten des Typs Styrol/ 
Butadien/Styrol, Uber polyfunktionelle Molektile erhalt. Geeignete 
VerknUpfungsiuictel sind z.B. Folyepoxide, beispielsweise epoxi- 
diertes Leinsamen61 , Polyisocyanate wie Berxzo-1, 2, 4-triisocyanat, 
2S Polyketone wie 1, 3 , 6-Hexantrion und Polyanhydride, aufierdem 
Dicarbons&ureester wie Diethyladipat , sowie Siliciumhaiogenide 
wie SiCl 4 , Metal lhalogenide wie TiCl* und Polyvinylaromaeen wie 
Divinylbenzole. Naheres tiber die-Herstellung dieser -Polymer en - ist 
z.B. der DE-A 2 6 10 068 zu entnehmen* 

Neben der Elastomerkomponente A und den Polymeren B und C konnen 
die naeh dem erf indungsgero&Een Verfahren hergestellten Formmassen 
als weitere Komponente D Zusatzstof f e, beispielsweise Wach.se, 
Weichmacher, Gleit- und Entformungsmittel, Pigmente, Farbstoffe, 
35 Mattierungsmittel, Flammschutzmittel, Antioxidantien, Stabilisa- 
toren gegen Lichteinwirkung und thermische Sch&digung, faser- und 
. pulverformige Ptill- und Verstarkungsmittel und Antistatika in den 
fiir diese Mittel iiblichen Mengen enthalten. 



40 Die Zusatzstoffe D konnen in reiner Form fest, flussi'g oder gas- 
formig vorliegen, oder bereits als Gemisch der reinen Stoffe mit- 
einander eingesetzt werden. Sie konnen ebenso in einer Formulie- 
rung eingesetzt werden, welche die Dosierung erleichtert, etwa 
als Losung, oder als Dispersion (Emulsion oder Suspension) . Auch 

45 eine Eormulierung als Masterbatch, d.h. als konzentrierte 
Mischung mit einem mit dem Extruderinhalt vertraglichen 
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tbermoplastischen Polymeren, ist geeignet und in manchen Fallen 
bevorzugt. 

Die Polymeren C und die Zusatzstoffe D konnen in einern Oder meh- 
5 reren der genannten Extruderabschnitte dem Extruder 2uge- 
ftthrt werden. In einer bevorzugten Ausftthrungsform werden die 
Komponenten C und D - getrennt von der Elastomerkomponente A 
und dem fchermoplastischen Polymeren B - im Entliif tungsab- 
schnitt 1, im Dosierabschnitt 2, und/oder im Abschnitt 4, in dem 
10 das Polymers B dem Extruder zugeftfhrt wird, in den Extruder ein- 
geftthrt. in einer weiteren bevorzugten Ausfiiihrungsf orm warden die 
Komponenten C und/oder D im weiteren Abschnitt 7 dem Extruder 
zugef tihrt . 

15 Die Bestandteile C und D kSnnen in den bzw. die gleichen Ab- 
schnitte Oder jeweils in verschiedene Extruderabschnitte ein- 
dosiert werden, und man kann sowohl C als auch 0 zu 100 % in 
einem Abschnitt oder verteilt auf mehrere Abechnitce dem Extruder 
zuftzhren. 

20 

Die genaue Ausgestaltung der Zufuhr von C und D hangt ab von den 
erwahnten physikalischen und chemischen Eigenschaften der Kompo- 
nenten A bis D und deren MengenverhSltnissen- So konnen 
beispielsweise Zusatzstoffe D mit geringer thermischer BestMndig- 
25 keit erst in der Austragszone dem Extruder zugeftthrt werden, wo- 
durch ein thermischer Abbau der Stoffe D weitgehend verhindert 
wird. 

Die mit dem Verfahren hergestellten thermoplastischen Pormmassen 
30 k6nnen mit den allgemein ttblichen Verfahren zu Formkorpern verar- 
beitet werden. Beispielhaft seien Extrusion (fttr Rohre, Profile, 
Fasern, Folien und Plat ten) , SpritzgieiSen (for Formteile aller 
Art) sowie Kalandrieren und Walzen (fur Flatten und Folien) ge- 
nannt * 

35 

Ein wesentlicher Vorteil der erf indungsgemSfien Vorrichtung und 
des erfindungsgemafcen Verfahrens ist, dass im wesentlichen keine 
Feinpartikel aus dem Extruder uber die Entgasungsof fnungen und/ 
cder Entwasserungsfcf fnungen austreten- . 

40 

Waiterhin ist die erfindungsgemSSe Vorrichtung technisch erheb- 
lich einfacher als die bekannten Vorrichnungen. 
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Gegentiber den aus dem Stand der Technik bekannten Vorrichtungen 
hat die erf indungemSfie weiterhin den Vorteil dass sie sich We- 
sentlich leichter handhaben lasst, so dass Reinigung und Wechsel 
sehr schnell erfolgen konnen. 

5 

Beispiele 



Beispiele: 



10 Beispiele 1-3 



Ein Extruder gemeifi dem schematischen Aufbau wie in der Tabelle 1 
angegeben, wurde verwendet. 



15 Es wurde ein Folybutylacrylat-g-SAN Pfropfkautschuk mit 38 % 
Restfeuchte dosiert und mit 193,5 kg Durchsatz erttrudiert- Wach 
der Tei lent was serung in Zone 3 und 4 wurden in Zone 6 und 10 je 
65 kg/h SAN-Schmelze zudosiert. Die Entgasungss6£fnung in Zone 2 
wurde mit den unter a-c bezeichneten Rttckhalfcevorrichtungen ver- 

20 schlossen. Die Form der Rtickhaltevorrichtung entsprach der 
Schneckenrundung - 



Zone 2 Entgasungsof fnung, versehen mit 



25 a) Seihergehause, 0,1 tnm Schlitzweite 

b) einlagiges Siebgewebe, 250 \xxa Maschenweite 

c) S-lagige Metalldrahtgewebe-Verbundplatte, feinstes Gewebe 
an der Innenseite mit 250 Maschenweite 



30 





Variante 


Ergebnis 


Standzeit 


1 *) 


a 


feine KrOmmel werden ausgetragen 




2 *) 


b 


praktisch kein KrEmmelaustrag 




3 


c 


kein Ktimmelaustrag 





*) zum Vergleich 

**) Sieb bereits nach kurzer Zeit (ca. 12 tnin) mechanisch besch.3- 



digt , 



Beispiele 4-8 

Ein Extruder gemS.fi dem schematischen Aufbau wie in der Tabelle 1 
angegeben, wurde verwendet. Zwischen Zone 4 und 6, der letzten 
Abciuetschzone und der ersten Scbmelzedosierzone wurden seifcliche 
Entgasungsof fnungen in Betrieb genommen. 

Es wurde ein Polybutadien-g-SAN-Pfropfkautschuk mit 28 % rest- 
feuchte dosiert. Der Kautschuk wurde teilentwassert und lag als 
Pulver vor. Pie Temperatur betrug ca. 150 °C, so dafi vor der Ver- 
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mischung mit 3AN-Schmelze noch Wasser verdampfen konnce.- Die 
Schmelze wurde tiber Zone 6, gegebenenfalls auch Uber Zone 10 zu- 
gegeben, so da£ ein Produkt mit ca. 30 % Kautschuk resultierte. 
Der Durchsatz an Feuchtkautschuk betrug in einer Einstellung 
5 12S kg/h. in einer vreiteren 170 kg/h. Die Extruderdrenzahl betrug 
300 UPM. 



10 
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Beispiel 9 und 10 

Ein Enxtruder gem££ dem schematischen Aufbau wie Tabell© l ange- 
5 geben wurde verwendet. Nach der ersten Schmelzezufuhr und der 
Plastifizierzone befand sich in Zone 9 eine Entgasungsfif fnung . in 
die Dosierzone wurdsn 152 kg/h eines Polybutylacrylat-g-SAlKr-- 
PfropfkautscHuks mit einer Restfeuchte von 28 % dosiert. Dieser 
wurde in den Abquefcschzonen teilentwasserfc. In Zone 6 wmrdsn 
10 140 kg/h SAN zudosiert. 



15 



Bspl 
Nr. 


Entgasungsdf fnung versehen 


Austrag Dainpf und 
Kriiinmel£lug 


9 


gleichlaufenden Rftckhalts- 
schnecken 


+ 


10 


erfindungsgerusifie Ruckhalte- 
vorrichtung 


0 


11 


offen 


+4- 



20 *) zum Vergleich. 

Definition 

kein Krtiininelf lug 
geringer Krtimmelflug 
deutlichor Krtijnmelflug 
sehr starker KrUmmelflug 

Standzeit 

30 

Versuch mufcte abgebrochen werden, wegen mechanischen 
Def ekts 

+ Reinigung wahrend des Versuches notwendig 

35 

++ Keine Beeintr&chtigung w&hrend des gesamten Versucrtis- 

lauf es 



0 « 
25 + * 

+++ as 



40 
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Patentansprtiche 



5 

10 2. 
15 3. 
20 
25 

5. 

30 
35 

6. 

40 

7. 

45 



Vorrichtung zum Extrudieren von Thermoplasten, die mindestens 
eine Entgasungsof fnung umfasst, dadurch gekennzeichnet, dass 
mindestens eine EntgasungsSffnung mit einer Metalldrahtge- 
webe-Verbundplatte, einem Feinlochblech oder einer Schlitz- 
lochblende ausgertlstet ist* 

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Vorrichtung mindestens eine Entw&sserungsSf fnung aufweist, 
aus der das austretende Wasser teilweise oder vollstandig in 
fliissiger Phase austritt. 

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 2, da- 
durch gekennzeichnet, die Vorrichtung stromaufw&rts * entgegen 
der Forderrichtung vor einer ersten Dosiereinrichtung, minde- 
stens eine Entwasserungsdffnung aufweist, die mit einer Me- 
talldrahtgewebe-Verbundplatte, einem Feinlochblech oder einer 
Schlitzlochblende ausgeriistefc ist. 

Vorrichtung nach mindestens einem der Ansprttche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung stromabw&rts , mit 
der FGrderrichtung nach einer ersten Dosiereinrichtung, min- 
destens eine Entwasserungsof fnung aufweist, die mit einer Me- 
talldrahtgewebe-Verbundplatte, einem Feinlochblech oder einer 
Schlitzlochblende ausgerustet ist. 

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Metal ldrah tgewebe-Verbund- 
placte, das Feinlochblech. oder die Schlitzlochblende in einen 
Rahmen eingefttgt und dieser mittels eines VerdrSngers an der 
oder den betreffenden Entgasungs- oder Entwasserungsof fnungen 
angebracht ist . 

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 5/ da- 
durch gekennzeichnet, dass die Metalldxahtgewebe-Verbund- 
platte, das Feinlochblech oder die Schlitzlochblende Jclappbar 
oder mittels eines Bajonettverschlusses an der jeweiligen 
Of fnung angebracht ist. 

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, dass eine Metalldrahtgewebe-Verbund- 
platte eingesetzt wird. 
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8. Vorrichtung nach mindestens einem der Anspruche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, dass man als solche einen Extruder ein- 
setzt mit mindestens zwei gleichsinnig oder gegensinnig ro- • 
tierenden Schnecken, wobei der Extruder in FQrderrichtung 
5 (stromabwarts) im wesentlichen aus 

mindestens einem Dosierabschnitt , in den mittels einer 
Dosiereinrichtung Wasser oder eine andere verdampfbare 
Flussigkeit enthaltender Thermoplast dem Extruder zuge- 
10 ftthrt wird, der gewtinsehtenfalls mindestens eine Ent- 

wasserungs6££nung umfasst, die gewOnschtenfalls mit einer 
Wetalldrahtgewebe-Verbundplatte, einem Feinlochblech oder 
einer Schlitzlochblende ausgeriistet ist, 

* 5 - gewtfnschtenfalls mindestens einem der EntwSsserung des 

Thermoplasten dienenden Abcmetschabschnitt , der minde- 
stens ein Stauelement, sowie jeweils mindestens eine zu- 
gehorige EntwasserungsSf f nung enthslt, wobei letztere 
gewtinsehtenfalls mit einer Metalldrahtgewobe-Verbund- 

20 plafcte, einem Feinlochblech oder einer Schlitzlochblende 

ausgeriistet ist, 

gewtinsehtenfalls mindestens einem fcufuhrabsehnitt, in dem 
weiterer Thermoplast als Schmelzet in den Extruder einge- 
25 ftthrt wird, 

mindestens einem mit Durchmischungs-, Knet- und/oder an- 
deren Plastif izierungselementen versehenen Plastifizie- 
rungs abs ehn i C t , 

30 

mindestens einem mit mindestens einer Entgasungsof fnung 
versehenen Entgasungsabschnitt, in dem das restliche Was- 
ser als Dampf entfernt wird, wobei mindestens eine der 
Entgasungsof fnungen mit einer Metal ldr ah tgewebe-Verbund- 
35 platte, einem Feinlochblech oder einer Schlitzlochblende 

ausgertistet ist und 

einer Austragszone (VI) 

AO aufgebaut ist. 

9. Vorrichtung nach mindestens einem der Ansprtiche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeiehnet, dass man als solche einen Extruder mit 
mindestens einem Zuftihrungsabschnitt verwendet. 

45 
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10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet , dass man 
als solche einen Extruder verwendet, der mindestens einen 
Entgasungsabschnifct aufweist, der vor dem ersten ZufOhrungs- 

abscbnitt_angeordne.tJLst,. 



11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass 

man als solche einen Extruder verwendet, der mindestens einen 
Entgasungsabschnitt aufweist, der dem letzten Plastifizie- 
nongsabschnitt: fglgt: 

10 

12 . Verfahren zur Kerstellung von Thermoplasten in einer 

Schneckenmaschine unter Entgasung, dadurch gekennzeichnet, 
dass man einen Thermoplasten einer Vorrichtung gemaJS minde- 
stens einem der Ansprviche 1 bis 11 zufcihrt, diesen in der 
IS Vorrichtung entgast und anschliefiend austragt. 

13, Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet , dass man 
einen Thermoplasten aus einer wasserfeuchten, bis zu 9 0 
Gew.-% Restwasser enthaltenden Komponente herstellt, indem 
20 man diese Komponente der Vorrichtung gemMfi mindestens einem 

der AnsprCiche 1 bis 11 zufOhrt und gewiinschtenfalls mit wei- 
teren Komponenten unter Entgasung und Entwasserung vermischt 
und anschlie&end den. Thermoplasten austragt. 

25 14. Verfahren nach mindestens einem der Anspruch© 12 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet, dass man schlagzah modifizierte Thermo- 
plaste oder schlagz&h modifizierte Thermoplaste entkaltende 
Folymerblends herstellt. 

30 15. Verwendung der Vorrichtung gemS.fi einem der Anspruche 1 bis 11 
zur Herstellung schlagzah modif izierter Thermoplaste Oder 
"Polymerblends, die schlagz©Lh modifzierte Thermoplaste enthal- 
ten- 

35 16. Verwendung von einer Metal ldrahtgewebe-Verbundplatte, einem 
Feinlochblech und/oder einer Schlitzlochblende zum Abdecken 
von Entgasungs- und/oder Entwasserungsof fnungen in einer Vor- 
richtung zum Ebctrudieren von Thermoplasten. 

40 
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Vorrichcung zum Extrudieren von Thermoplasten 
Zusaramenfassung 

S 

Vorrichtung zum Extrudieren von Thermoplasten, die mindestens 
eine Entgasungsof fnung und gewunschtenfalls darttberhiaaus minde- 
stens eine EntwasserungsSf fnung aufweist, die mit einee Mecall- 
drahtgewebe-Verbundplatfce, einem Feinlochblech oder einer 
10 Schlitzlochblende ausgearttstet isfc. 
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